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ABSTRAK 
Pada proses pembangunan kapal di beberapa galangan nasional masih 
membutuhkan waktu yang lama serta mutu konstruksi yang masih rendah. Hal 
ini disebabkan oleh besarnya volume pekerjaan ulang (rework) akibat 
penyimpangan bentuk dan dimensi komponen badan kapal di luar toleransi 
yang diperkenankan. 
Penyimpangan yang sering terjadi pada proses pembangunan kapal ini sangat 
dipengaruhi oleh deformasi material, peralatan bending! potongl las yang 
digunakan, kualifikasi tenaga kerja dan urutan pengerjaanya. Disamping itu, 
permasalahan a/at ukur yang tepat, metode pengukuran dan teknik perbaikan 
atas penyimpangan bentuk dan dimensi komponen tersebut masih 
membutuhkan penjabaran yang lebih lanjut. 
Berdasarkan permasalahan tersebut, maka perfu dibuat data base mengenai 
segala bentuk penyimpangan dan perbaikan, dimana data ini sangat membantu 
dalam menentukan penyimpangan yang terjadi yang kemudian penyimpangan 
tersebut dapat di identifikasi menurut jenis penyimpangannya, baik 
penyimpangan material, peralatan, penyimpangan dimensi dan sebagainya. 
Sebagai hasil dari database ini maka akan dapat memudahkan dan 
mempercepat dalam menentukan perbaikan apa yang perlu dilakukan. 
Sehingga akan mempersingkat waktu dalam proses produksi. 
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1.1. LAT AR BELAKANG 
Pada saat ini perkembangan dunia perkapalan semakin maju dan cepat 
berkembang sehingga persaingan antar galangan semakin ketat. Masing-
masing galangan kapal berusaha untuk meningkatkan produktifitasnya, serta 
menekan biaya produksi seminim mungkin. 
Proses pembangunan kapal di galangan Nasional, persyaratan mutu 
konstruksi masih suiit dipenuhi dan dianggap mahal. Karena pencapaian mutu 
harus dilakukan melalui proses kerja ulang (rework). Sehingga terjadi 
penambahan jam orang dan material yang cukup besar. Hal ini dirasakan 
sebagai suatu jumlah yang cukup berarti bagi usaha peningkatan daya saing 
galangan kapal. 
Pekerjaan dalam pembangunan kapal, merupakan pekerjaan yang sulit. 
lni dikarenakan bagian yang dibangun merupakan komponen yang kompleks 
dan mempunyai ukuran yang relatif besar dan mempunyai bobot yang berat. 
Sehingga sering ditemui kesalahan dikarenakan kesalahan dalam 
pemasangan elemen-elemen penyusun konstruksi ataupun kemungkinan 
adanya deformasi. 
Oleh karena itu setiap proses produksi pada perusahaan galangan kapal 
diperlukan suatu teknik dalam berproduksi yang benar, ini dimaksudkan agar 
galangan tersebut dapat melakukan proses produksi yang benar secara efektif 
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dan berkualitas serta dapat tepat waktu , sehingga galangan tersebut dapat 
bersaing dengan perusahaan-perusahaan lainnya. 
Untuk mencapai maksud dan tujuan tersebut maka diperiukan suatu 
analisa teknis guna menekan sekecil mungkin kesalahan-kesalahan yang 
terjadi di setiap proses pengerjaan baik mulai dari proses perencanaan sampai 
pada proses assembly. 
Dengan pembuatan paket komputer diharapkan akan sangat membantu 
di dalam pelaksanaan proses produksi dalam mengidentifikasi suatu jenis 
penyimpangan untuk selanjutnya dihasilkan proses perbaikan yang dapat 
dilakukan untuk memperbaiki penyimpangan tersebut. 
1.2. TUJUAN PENULISAN 
Adapun tujuan penulisan dalam pembuatan tugas akhir ini adalah : 
1. Pembuatan suatu Prototype Program Database lntruksi Perbaikan 
Penyimpangan Proses Produksi Kapal. 
2. Standarisasi penyimpangan dan perbaikan pada produksi kapal 
3. ldentifikasi bentuk penyimpangan pada produksi kapal. 
4. Adanya kemungkinan penerapan program database instruksi perbaikan 
penyimpangan proses produksi kapal untuk meningkatkan kecepatan dan 
efisiensi pekerjaan perbaikan. 
1.3. MANFAAT PENULISAN 
Dalam pelaksanaan proses produksi pembangunan kapal, kondisi di 
lapangan masih sering terjadi kesalahan karena berbagai faktor, sehingga 
sering harus dilakukan pekerjaan ulang (rework) . 
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banyak dilakukan di bengkel dengan kondisi lingkungan kerja yang lebih 
nyaman. Pekerjaan pengelasan sudah mulai dilakukan dengan mesin /as 
semilotomatis dengan posisi down-hand. Blok-blok dapat dibalik atau diputar 
untuk menghindari dari pengelasan dengan posisi overhead. Pada tahapan 
ini, kontrol dimensi dan bentuk blok sudah menjadi penting terutama pada 
daerah sambungan blok. 
• Process Lane Construction and Zone Outfitting 
Perkembangan teknologi pembangunan kapal modern telah dimulai 
pada tahap ini, dimana konsep Group Technology sudah diterapkan dalam 
proses produksi badan kapal dan pekerjaan 0/F. Dengan konsep ini proses 
pembangunan kapal sudah berorientasi pada produk atau dikenal dengan 
Product-Oriented Work Breakdown Structure (PWBS), dengan 
pengelompokan lingkup pekerjaan seperti terlihat pada Gambar 2.2. 
PWBS 
PPFivi 
HBCM ~ ZPTM 
I I 
Garnbar 2.2. ,t\:)tnponen Product-Oriented i~ork Breakdo~·.'n St."Jcture 
HBCM :Hull Block Construction Method 
ZOFM : Zone Outfitting Method 
ZPTM : Zone Painting Method 
PPFM :Pipe Piece Family Manufacturing 
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Metode ini secara sistematis mengklasifikasikan produk antara (interim-
products) menurut kelompok yang memiliki kesamaan dalam proses 
produksinya, misalnya process lane untuk : (/) perakitan bentuk datar, (ii) 
perakitan bentuk lengkung beraturan, dan (iii) perakitan bentuk lengkung tak 
beraturan dan kompleks. Hal ini sudah menuntut keteraturan dalam penataan 
sumberdaya produksi, misalnya: peralatan/mesin, tenaga kerja, dan material. 
Demikian halnya dengan pekerjaan 0/F, dimana sudah dilakukan secara 
paralel berdasarkan region/zone, dan tidak lagi berdasarkan sistem 
fungsionalnya. Pekerjaan 0/F, dengan konsep Advanced Outfitting, sudah 
dibagi dalam 3 tahap yaitu: on-unit, on-block, dan on-board. 
Pada tahapan ini, proses produksi sudah terkonsentrasi pada bengkel-
bengkel dan volume pekerjaan di building berth semakin kecil. Penggunaan 
teknologi ini sudah mensyaratkan diterapkannya Sistem Accuracy Control, di 
setiap proses produksi untuk menjamin ketepatan dimensi dan bentuk blok 
(pelat, profile, perpipaan, dan inner-parts lainnya yang ada pada daerah 
sambungan blok). 
• Integrated Hull Construction, Outfitting, and Planning (/HOP) 
Tahapan keempat ini adalah teknologi yang paling mutakhir dalam 
pembangunan kapal, dimana proses pembuatan badan kapal sudah 
diintegrasikan secara maksimal dengan pekerjaan outfitting dan pengecatan 
pada setiap zone/area/stage, seperti halnya yang telah dilakukan oleh !HI-
Shipyards, Japan. Teknologi ini merupakan pengembangan dari teknologi 
produksi tahapan ketiga, melalui peningkatan potensi sumberdaya galangan 
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secara menyeluruh, seimbang dan terintegrasi, disertai dengan semakin 
sempurnanya standar-standar kerja dan konsistensi ketepatan proses 
produksi yang sangat tinggi. 
Teknologi IHOP mensyaratkan suatu Build Strategy yang matang dan 
kemampuan planning and schedulling yang sangat tinggi dan rasionil, 
berdasarkan kondisi potensi sumberdaya galangan yang ada. Pada tahap ini , 
Sistem Accuracy Control bukan hanya mutlak dilaksanakan secara sempurna 
dan menyeluruh, tetapi juga menuntut kesempurnaan design engineering dan 
standar-standar kerjanya. Dengan demikian, penyambungan seluruh bagian 
konstruksi antara blok yang satu dengan blok lainnya mencapai tingkat 
ketepatan yang sangat tinggi atau penyimpangan-penyimpangan yang terjadi 
masih berada pada batas toleransi yang telah ditentukan, sehingga volume 
pekerjaan pada building berlh menjadi sangat kecil. 
11.2. FAKTOR-FAKTOR YANG MEMPENGARUHI PROSES PRODUKSI 
Pada proses pembangunan kapal terdapat beberapa faktor utama yang 
sangat mempengaruhi kualitas hasil produksi antara lain : 
Material 
Pada pembangunan kapal material yang dibutuhkan sangat 
mempengaruhi jalannya proses produksi. Untuk material logam baja 
diperlukan proses pengerjaan meliputi pemotongan, pembentukan, 
penggabungan pelat dan profil. Berdasarkan proses pengerjaan dari masing-
masing material yang berbeda maka peralatan yang dibutuhkan, kualifikasi 
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Manfaat dari penulisan tugas akhir ini adalah : 
• Memberikan masukan dan saran teknis guna peningkatan produktifitas 
galangan kapal. 
• Menjaga agar mutu perbaikan penyimpangan selalu tetap terjaga. 
• Memperkecil terjadinya ketergantungan kepada perseorangan dalam 
menentukan instruksi perbaikan. 
• Membantu dalam menunjang kemajuan teknologi di bidang perkapalan 
yang bermanfaat bagi masyarakat pemakainya. 
1.4. BATASAN MASALAH 
• Program database yang dibuat hanyalah merupakan prototype program 
demonstrasi. 
• Pada penulisan tugas akhir ini proses produksi yang dilakukan dianggap 
sudah memenuhi standart kerja dan peraturan yang berlaku. 
• Standarisasi penyimpangan dan perbaikan hanya dilakukan pada konstruksi 
Lam bung. 
• Bentuk penyimpangan dilihat berdasar kejadian selama dilakukan proses 
produksi pada komponen setiap tahap dan tidak didasarkan pada jenis 
kapal. 
• Output yang diharapkan dari prototype program 1n1 adalah lnstruksi 
Perbaikan Penyimpangan. 
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1.5. METODOLOGI PENULISAN 
Metodologi penelitian yang akan dilaksanakan pada pembahasan masalah 
adalah : 
1. Studi Literatur : 
Berdasarkan literatur-literatur yang mempunyai relevansi dengan penulisan 
tugas akhir ini dan dapat sebagai teori penunjang, serta pembuatan 
program database untuk sistem ini. 
2. Studi Lapangan : 
Untuk mendapatkan data-data lapangan serta survei yang dimaksudkan 
untuk memperoleh data dan keterangan yang nyata dan valid sehingga 
menambah kelengkapan dan kebenaran dari penulisan tugas akhir ini. 
3. Analisa Data : 
Dari data yang telah didapat dari literatur dan studi lapangan, dilakukan 
identifikasi bentuk penyithpangan berdasarkan standar Japanese 
Shipbuilding Quality Standard ( JSQS ). 
4. Penyusunan Program Komputer : 
Dalam tahap ini akan dikumpulkan seluruh konsep program, bab-bab 
masalah dan aspek kontrol dari program database yang dibuat. 
Program database disusun berdasarkan seluruh data- data bentuk 
penyimpangan konsep yang telah disusun. 
5. Pengujian Program : 
Dalam tahap ini akan diperiksa apakah program telah mampu berjalan 
sesuai dengan yang diharapkan. 
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1.6 KESIMPULAN AWAL 
Standarisasi penyimpangan dan perbaikan dapat dilakukan pada 
proses_produksi kapai dikarenakan pada proses produksi kapai masih sering 
terjadi penyimpangan yang sudah barang tentu akan sangat mempengaruhi 
berlangsungnya proses produksi. 
Dengan adanya standarisasi hasil dari instruksi perbaikan dapat terjaga 
dengan baik dan setiap orang dapat cepat memberikan instruksi perbaikan 
apabila dalam pelaksanaan proses produksi kapal ditemukan penyimpangan -
penyimpangan produksi. 
BAB II 
TEKNOLOGI PEMBANGUNAN KAPAL 
11.1. PERKEMBANGAN TEKNOLOGI PEMBANGUNAN KAPAL 
Teknologi pembangunan kapal mulai berkembang pesat setelah Perang Dunia 
n, yang disponsori oleh !HI-Shipyards, Japan . Pengembangan tersebut didasarkan 
pada usaha peningkatan efisiensi pada proses produksi atau produktivitas pada 
pembangunan beberapa kapal Tanker berukuran besar. Menurut Chirillo, 
perkembangan teknologi produksi kapal dibagi menjadi empat tahapan. berdasarkan 
teknologi yang digunakan pada proses produksinya, seperti pada. Gambar 2. I 
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• Conventional Construction and Outfitting 
Tahapan pertama ini merupakan teknologi produksi kapal, yang 
berorientasi pada sistem atau fungsi yang ada di kapal dan volume pekerjaan 
hampir seluruhnya dilakukan pada building berth. Metode ini dimulai dengan 
peletakan lunas, kemudian pemasangan gading, kulit. Dst sampai ke 
bangunan atas dan terakhir pekerjaan outfitting (0/F). Pekerjaan 0/F 
dilakukan sistem per sistem, antara lain : pemasangan ventilasi , perpipaan, 
permesinan, perlistrikan, dll. Metode tersebut merupakan teknologi paling 
konfensional dan tingkat produktivitasnya sangat rendah, karena semua 
lingkup pekerjaan memiliki ketergantungan yang tinggi satu sama lain, 
sehingga merhbutuhkan waktu yang sangat lama. Selain itu, mutu hasil 
pekerjaan sangat rendah karena hampir seluruh pekerjaan dilakukan secara 
manual dan lingkungah kerja yang tidak mendukung (tidak nyaman, posisi 
kerja yang sulit). 
• Hull Block Cosntruction Method & Pre-Outfitting 
Tahapan ini mulai dikembangkan sejak dikenalkannya teknologi 
pengelasan pada pembangunan kapal, dimana kapal sudah dibuat dalam 
bentuk seksi-seksi dan blok-blok, kemudian disambung satu sama lain di 
building berth. Selain itu, beberapa pekerjaan 0/F sudah mulai dilakukan 
pada blok atau badan kapal yang sudah jadi. Dengan metode ini, steel 
troughput meningkat dan mutu hasil pekerjaan lebih baik, karena volume 
pekerjaan pada building berth menjadi berkurang, dan pekerjaan pengelasan 
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tenaga kerja , tata letak bengkei dan prosedur kerja yang digunakan akan 
sangat berbeda. Sehingga ada beberapa hal yang harus diperhatikan di 
dalam pemakaian material yaitu : 
• Spesifikasi Teknik Material 
meliputi : sifat - sifat mekanik, seperti kekuatan tarik, tekan, kemuluran 
dan beberapa sifat kimia kandungan logamnya. 
• Ukuran I dimensi 
meliputi : ketebalan, panjang, Iebar dan kelurusannya. 
• Pabrik pembuat I produsen 
meliputi : kualifikasi dari pabrik pembuat dilihat dari cacatan mutu produk 
yang dihasilkan. 
• Lingkungan I cuaca I temperatur I kelembaban 
Yaitu merupakan media dimana material tersebut akan dikerjakan atau 
diproses. Hal ini tergantung dari tempat proses pekerjaan dilakukan. 
Misalnya untuk di Indonesia maka kondisi lingkungannya akan sangat 
berbeda dengan Eropa. 
Tenaqa Kerja 
Kualifikasi tenaga kerja pada proses produksi akan sangat berbeda, 
tergantung dari jenis proses pengerjaan juga jenis material yang akan 
dikerjakan. Sedangkan untuk pemakaian tenaga kerja dapat diklasifikasikan 
dari segi : 
• Pendidikan formal I non formal 
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Meliputi latar belakang pendidikan seperti STM, Politeknik, dan kualifikasi 
khusus seperti Welder Qualification grade G3, dll. Hal ini sangat 
berpengaruh terhadap pemilihan tenaga kerja. 
• Pengalaman dan masa kerja 
Seorang tenaga kerja yang telah mempunyai pengalaman dalam bidang 
yang sesuai akan sangat membantu pada proses pelaksanaan pekerjaan. 
• Ketrampilan I Skill ( kualifikasi) 
Ketrampilan khusus yang dimiliki oleh tenaga kerja akan sangat membantu 
didalam proses perkerjaan. Misalnya pada teknologi pengelasan logam 
tipis, membending pelat ,dan sebagainya. 
• Sikap I Karakter 
Sikap dan karakter setiap tenaga kerja akan sangat membantu pada 
pelaksanaan proses produksi sehingga akan menciptakan iklim kerja 
sesuai dengan yang diinginkan. 
Metode Produksi 
Hal-hal yang harus diperhatikan pada penetapan metode produksi adalah 
yang berkaitan langsung dengan tugas masing-masing tenaga kerja, 
diantaranya : 
• Standar dan Prosedur kerja ( Operating Procedure Agreement) 
• Urutan pekerjaan ( Operating Instruction ) 
• Peralatan I perlengkapan keselamatan kerja 
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Peralatan Produksi 
Pada penerapan peralatan kerja maka kita harus memperhatikan hal-hal 
sebagai berikut : 
• Spesifikasi teknik 
• Kondisi Operasional 
• Kalibrasi dan Sistim Pemeliharaan 
11.3. TAHAPAN PROSES PRODUKSI 
Pada setiap pembangunan kapal baru selalu melalui proses produksi . 
Proses pembangunan kapal itu sendiri dimulai sejak material datang sampai 
dengan penyerahan kapal kepada pihak pemesan (delivery) . Penerapan 
proses produksi kapal meliputi beberapa tahap diantaranya yaitu : Persiapan 
Produksi (yang meliputi perancangan dan persiapan gambar kerja, 
penyimpanan dan pemeriksaan material, persiapan tenaga kerja dan material, 
dll ), Fabrikasi (pemotongan dan pembentukan material), Sub-assembly 
(penggambungan beberapa komponen dasar), Assembly (penggabungan 
beberapa komponen dasar menjadi blok utama), dan Erection (penggabungan 
blok-blok utama menjadi kapal secara utuh). 
Pada masing - masing tahap proses produksi tersebut selama 
pelaksanaannya sering terjadi penyimpangan proses produksi sehingga hal ini 
akan menghambat jalannya proses produksi karena waktu yang diperlukan 
untuk pembangunan kapal akan bertambah (rework) . hal ini tentu akan 
menambah biaya produsi. 
Uab II Tcknologi Pembangunan Kapal 1'-1 
11.3.1. TAHAP PERSIAPAN PRODUKSI 
Pada galangan yang akan melaksanakan pembangunan kapal , tahap 
pertama yang harus dilaksanakan adalah tahap persiapan produksi. Dalam 
tahap ini mempunyai tujuan mengatur keadaan - keadaan sehingga pada 
waktu yang ditentukan pekerjaan pembangunan kapal dapat dilaksanakan 
dan ditetapkan. Pada tahap ini ruang lingkup yang dikerjakan adalah : 
• Dokumen produksi ( umum ), yang meliputi ; gambar dan daftar material ; 
perkiraan kebutuhan tenaga kerja ; perkiraan kebutuhan material. 
• T enaga kerja yang terlibat dalam kaitannya dengan kualifikasi dan jumlah 
tenaga kerja dan pekerjaan yang lain. 
• Material yang perlu dipersiapkan dengan mempertimbangkan ; keadaan 
atau stock pada gudang ; pemakaian material untuk pekerjaan sekarang ; 
pemesanan I pembelian material dari luar ( jumlah, waktu pemberian ). 
• Fasilitas dan sarana produksi meliputi : kemampuan bengkel produksi ; 
kapasitas mesin-mesin ; alat-alat angkat yang tersedia ( jumlah, kapasitas, 
macam dan tempat ) ; keadaan building berth I floating dock ( jumlah, 
kapasitas dan macam ). 
11.3.2. TAHAP FABRIKASI 
Pada roses fabrikasi ini, yang penulis amati adalah proses fabrikasi yang 
terjadi pada Departemen Fabrikasi Lambung dalam Divisi Kapal Niaga di 
P.T PAL INDONESIA. Departemen ini bertugas membuat komponen kapal 
dari yang kecil hingga yang terbesar. Jadi bengkel ini merupakan bengkel 
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awal bagi pembuatan kapal secara fisik. Pada Departemen ini, gambar-
gambar dan rambu-rambu yang diperlukan adalah sebagai berikut : 
Marking List 
Untuk mengetahui bentuk dari komponen-komponen yang akan 
dikerjakan dalam satu blok. Marking List ini memuat antara lain : nomor 
kapal, nomor blok, serta ukuran-ukuran dan tanda-tandanya. 
Material List 
Untuk mengetahui jumlah dari komponen-komponen yang akan 
dikerjakan dalam satu blok, berat blok tersebut, dan tempat komponen-
komponen tersebut dikerjakan. Selain itu juga untuk mengecek komponen-
komponen yang belum dikerjakan. 
Cutting Plan 
Untuk mengetahui jumlah dari material-material yang dibutuhkan dalam 
satu blok baik berupa pelat, profil , bar maupun material yang lain. Pada 
cutting plan ini tercantum pula gambar perencanaan pasisi penggunaan 
komponen-komponen pelat yang akan dipotong. 
Working Drawing 
Adalah gambar bentuk dari blok-blok yang sebenarnya. Untuk bengkel 
Fabrikasi hanya digunakan untuk mengecek kemungkinan terjadi adanya 
penyimpangan-penyimpangan setelah komponen selesai dan telah dikirim 
ke bengkel Assembly. 
Lift dan Scaffold Piece 
Digunakan untuk membuat cincin-cincin ( kupingan-kupingan ) yang 
digunakan untuk mengangkat blok-blok yang sudah selesai diassembly 
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untuk diturunkan ke dok. Adapun bentuk dan ukurannya tergantung pada 
berat blok yang akan diangkat. 
Secara prinsip proses produksi pada bengkel Fabrikasi dapat 
digambarkan sebagai berikut : 
Proses Utama 
Pengelompokan Komponen 
Gambar 2.3 Proses Produksi Bengkel Fabrikasi 
Keterangan : 
Proses Pembersiht:m 
Sebelum proses pembersihan ini dilakukan maka terlebih dahulu 
diadakan identifikasi material yang merupakan suatu tindakan pemeriksaan 
material yang akan dipakai meliputi: 
• Charge Number Material 
• Klasifikasi Material 
• Dimensi Material 
• Kondisi Permukaan Material 
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Seteiah itu hasil pemeriksaan material dicatat daiam suatu iaporan 
pemeriksaan (Cheek Sheet) sekaligus perbaikannya apabila material 
tersebut mengalami cacat. Pada pelat yang bergelombang harus diperbaiki 
dengan pelurusan, dengan menggunakan roll machine. Pelat tersebut 
dilewatkan pada suatu susunan silinder baja. Setelah itu baru dimasukkan 
dalam short blasting dan primary painting machine. Alat ini berguna untuk 
menghilangkan karat dan kotoran yang melekat pada material dengan 
menggunakan butiran-butiran baja yang berdiameter ± 0,5 - 0,8 mm yang 
disemprotkan dengan tekanan tinggi , kemudian dicat dengan menggunakan 
cat dasar. 
Proses Marking 
Proses Marking yaitu proses penandaan pada permukaan material yang 
akan mengalami pekerjaan sesuai dengan ketentuan tanda kerjanya. 
Pemindahan data Mould Loft serta pengukuran-pengukurannya harus 
dilakukan seakurat mungkin, karena kesalahan pada proses marking ini 
tidak hanya menyebabkan material yang dipersiapkan untuk assembly dan 
komponen-komponen rusak tetapi juga akan menaikkan jumlah material 
yang terbuang dan pada akhirnya akan mengurangi nilai produktifitas 
galangan. Langkah-langkah pekerjaan marking adalah : 
• Pelat diletakkan diatas lantai yang rata , dan dicek apakah material 
tersebut sesuai dengan yang ada didaftar. 
• Rencana Pemotongan ( cutting Plan ), dan pada gambar rencana 
pemotongan ini diusahakan sisa material sekecil mungkin. 
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• Pembersihan Material , sebelum di marking pelat dibersihkan terlebih 
dahulu agar kapur dapat melekat betul. 
• Persiapan alat - alat kerja. 
• Penandaan I Pemberian Nama pada Material 
Pada setiap bagian dari material yang telah ditandai harus diberi nama 
yang jelas agar nantinya tidak tertukar ataupun keliru pada saat perakitan. 
Nama tersebut disesuaikan dengan kode yang tercantum pada material list 
atau marking list. Nama Material terdiri dari : Nomor kapal, Nama kapal, 
Nama komponen dan posisinya ( Port side atau Starboard side) , Posisi 
marking ( up atau low marking ) 
Proses Cutting ( Pemotongan) 
Adalah proses pemotongan material-material yang telah dimarking 
degan cacatan marking tersebut telah disetujui oleh Quality Assurance. 
Alat-alat Pemotongan: 
• Manual Gas Cutting 
• Semi Automatic Gas Cutting ( Scattor) 
• NC Gas Cutting Machine 
• Flame Planner Cutting Machine 
Proses Forming ( Pembentukan ) 
Pada proses Forming ini dibedakan antara pelat dan profit, Pada 
pembentukan material pelat ada dua cara yang dilakukan yaitu : 
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• Heat Forming ( fairing ) 
Cara ini lebih banyak digunakan untuk bentuk-bentuk tiga dimensi atau 
sebagai penyempurnaan bentuk dari pelat yang telah dibending dengan 
mesin. Pada prinsipnya cara ini adalah memanaskan pelat kemudian 
mendinginkan secara mendadak. 
• Cold Forming 
Cara ini dengan menggunakan bending machine, biasanya untuk 
bentuk-bentuk yang sederhana, seperti : Roll Bending Machine dan 
Horisontal Bending Machine 
Sedang untuk Profil, langkah - langkah yang diperlukan untuk 
pembentukan adalah : 
• Persiapan material antara lain :Profil yang akan dibending I difairing, 
Rambu Film, landasan untuk fairing, Jig dan lain-lain. Harus diperhatikan 
gambar-gambar yang ada di rambu film dan Gambar ditempatkan 
dengan kedudukan yang terbalik. 
• Dilakukan penitikan pada tempat-tempat tertentu sesuai dengan rambu 
film , titik-titik tersebut dihubungkan dengan menggunakan stroklat kayu 
d::~n sumitsasi atau sumitsubo. 
• Dilakukan perbandingan sedikit demi sedikit dan dilakukan pengecekan 
setiap kali perbandingan. 
11.3.3. TAHAP SUBASSEMBLY 
Proses sub Assembly ini merupakan proses kelanjutan dari bengkel 
fabrikasi. Pekerjaan pada bengkel ini meliputi : 
____ 2~1 
• Penyambungan pelat 
• Pemasangan Stifener 
• Merakit Floor 
• Pemasangan Face Plate 
• Merakit Web Frame I 
Dalam proses pekerjaan data-data yang diperlukan antara lain : Yard 
plan, Working drawing, Materia/list, Cutting plan, Marking list 
11.3.4. TAHAP ASSEMBLY 
Pada proses assembly ini pekerjaan yang dilakukan adalah merakit 
panei-panei datar, panel lengkap hingga menjadi panel datar, seksi 
lambung, seksi sekat dan sebagainya sehingga menjadi suatu blok. 
Perakitan Panel 
Pada perakitan panel ini, plat-plat diletakkan pada laticce floor diatur 
dan dilas ikat. Urutan pengelasan ikat maupun pengelasannya dimulai dari 
tengah-tengah panel kemudian secara bertahap keluar, hal ini dilakukan 
untuk mengurangi deformasi. 
Untuk panel-panel yang dibuat dari sambungan banyak pelat dilakukan 
dengan jalan memberikan beban berat untuk menekan pelat yang akan 
dilas supaya deformasi yang terjadi sekecil mungkin. 
Setelah pelat dilas menjadi satu, pelat diletakkan di atas meja jig yang 
telah disediakan. Jig itu harus dicheck /eve/nya maupun countur dari panel, 
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setelah itu dilakukan juga pemeriksaan pos1s1 reference line, terutama 
untuk centre line, waterline, dan framelinenya . 
Selanjutnya profil-profil dipasang pada garis-garis marking yang telah 
ditentukan. Profil ini kemudian dilas pada panel. 
Perakitan blok 
Perakitan blok ini merupakan kelanjutan dari perakitan panel-panel. Di 
sini perlu diperhatikan pengaturan letak atau posisi dari . seksi-seksi 
sehingga dapat mengurangi pengelasan yang sulit. Pada umunya bagian 
yang datar diletakkan pada bagian bawah. 
11.3.5. TAHAP ERECTION 
Pada proses erection adalah kelanjutan dari proses-proses sebelumnya 
yaitu proses sub assembly dan assembly. Jenis pekerjaan yang dilakukan 
pada proses erection adalah : 
Loading 
Cara kerja: 
• Blok yang ada di pelataran kerja diangkat dengan crane yang 
disesuaikan kapasitasnya. 
• Blok yang diangkat harus seimbang dengan meletakkan ballast berupa 
batu cor dengan berat tertentu dan tempat tertentu pula. 
• Letak dan besar kupingan harus diperhitungkan. 
• Blok ditempatkan pada keel blok dan side blok yang telah diatur sesuai 
marking dock. 
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Adjusting 
Cara kerja : 
!! 
• Blok yang baru harus ditempatkan atau diluruskan center line dengan 
blok yang lama. 
• Blok yang baru ditempelkan dikerjakan sesuai dengan ukuran yang 
telah ditentukan setelah fitting dan welding. 
• Mengatur paju pada keel block bila kurang tepat atau rapat menempel 
pada badan kapal atau block agar tidak terjadi gerakan. 
Fitting 
Cara kerja: 
• Bagian center line harus lurus antara blok yang satu dengan blok yang 
lain. 
• Melihat bagian sisi-sisi kapal apakah suduh tepat dan sesuai dengan 
ukuran. Bila tidak, maka dilakukan pengukuran jarak dari center line ke 
sisi badan kapal sesuai dengan gambar kerja. Bila terlalu Iebar, maka 
frame dibongkar dan difairing atau bending menurut gambar kerja 
• Bila sudah tepat maka ujung-ujung pelat dibentuk kampuh yang sesuai 
tebal pelat atau gambar kerja. 
• Kemudian bila sudah dibuat kampuh las diperiksa lagi kelurusan center 
line, bagian pelat dasar, pelat sisi dan pelat geladak. 
• Lalu dilakukan las ikat di tempat-tempat tertentu menurut gambar kerja. 
Welding 
Cara kerja: 
• Setelah di fitting dilakukan pemeriksaan oleh QA dan Class 
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• Bila test QA atau Class disetujui maka dilakukan pengelasan (welding) 
untuk menyambung blok-blok tersebut tentunya dengan metode dan 
urutan pengelasan yang sesuai dan benar. 
• Selain mengelas pelat sisi , pelat dasar, dan pelat geladak juga 
dilakukan pengelasan atau penyambungan profil-profil pembujur yang 
dimulai dari center line lalu menepi. 
Fairing 
Cara kerja : 
• Dinding yang cembung dipanasi dengan brander las sampai dengan ± 
• Bagian dinding yang cekung disemprot dengan a1r untuk menarik 
struktur material akibat pengerutan material tersebut. 
• Pemanasan dilakukan merata berupa titik-titik diseluruh dinding yang 
mengalami deformasi tersebut diatas. 
11.4. PENGAWASAN PRODUKSI KAPAL 
Pada dekacle terakhir ini perkembangan teknologi produksi di bidang 
pembangunan kapal relatif cukup cepat. Salah satu bentuk teknologi 
produksi yang mendapat perhatian cukup serius adalah peningkatan 
pengawasan dan pengendalian mutu di galangan kapal. 
Pada setiap proses produksi kapal di suatu galangan, pelaksanaan 
pengawasan produksi sangat berpengaruh besar terhadap hasil 
pembangunan kapal. 
Fungsi pengawasan terhadap kualitas produksi yang terbatas pada 
usaha pemenuhan kualitas berdasarkan standar klasifikasi dan standar 
pemesan. Disamping kedua standar tersebut diatas, diperlukan pula 'standar 
galangan' yang baru dapat dicapai apabila ditunjang dengan suatu standar 
kualitas galangan. Standar kualitas diperiukan sebagai tindakan preventif 
untuk menghindarkan dari terjadinya kealahan atau pekerjaan ulang pada 
setiap proses pekerjaan. 
Tujuan akhir dari dilaksanakannya pengawasan produksi ini adalah 
untuk menekan biaya produksi dan meningkatkan mutu kapal hasil 
pembangunan suatu galangan. 
Pengawasan haruslah dilakukan sedini mungkin yakni dimulai dari 
desain, produksi sampai dengan performance hasil produksi tersebut. 
Sehingga penyimpangan -penyimpangan dari standar kualitas maupun 
spesifikasi dapat dihindari sedari awal dan apabila dialami atau ditemui 
penyimpangan-penyimpangan dapat diatasi sesuai dengan prosedur yang 
diijinkan. Dengan demikian biaya produksi dan waktu produksi dapat ditekan 
atau ditepati dan yang tidak kalah pentingnya adalah kualitas produksi dapat 
dijamin/ dipertanggung jawabkan. 
Dalam pelaksanaan pengawasan produksi, pengawasan dan 
pemeriksaan ketepatan dilakukan tiap hari menurut jadual yang telah 
ditentukan yaitu: jadual pembangunan kapal, dengan kegiatan pokok 
mengadakan pemeriksaan, pengukuran, dan pencatatan data-data hasil 
pengukuran. 
Pemeriksaan secara langsung atau visual mengenai mutu hasil 
pekerjaan pada setiap proses produksi dilakukan secara intensif ole.h 
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checker, QAIQC dan manajer proyek. Sedangkan peranan surveyor BKI dan 
Owner surveyor dalam hal pengawasan dan pengendalian mutu adalah 
memeriksa agar mutu kapal tersebut tidak menyimpang dari standar dan 
spesifikasi yang telah ditentukan sebelumnya. 
Tempat-tempat yang periu dicheck dapat langsung diketahui oleh 
pekerja melalui lembar check sheet yang diterima dari QA/QC. Untuk tiap 
tahap pekerjaan, item-item yang perlu diperiksa kecocokannya dengan 
standar yang telah ditentukan sebagai berikut: 
a. Tahap Persiapan, 
meliputi : dimensi-dimensi secara keseluruhan termasuk kelebihan-
kelebihan yang diberikan dan tanda-tanda yang dimaksud untuk fabrikasi, 
perakitan, dan pemeriksaan pekerjaan. 
b. Tahap Fabrikasi 
meliputi: dimensi-dimensi secara keseluruhan dari pelat-pelat atau bagian-
bagian yang telah terpotong, persiapan-persiapan permukaan, deformasi, 
dan kelengkungan dari pada komponen yang melengkung. 
c. Tahap Perakitan ( sub-assembly dan assembly) 
meliputi: penyetelan komponen-komponen yang akan dirakit, jarak antara 
dua bagian yang akan dilas, dan menjaga kelurusan badan kapal. 
d. Tahap Penyambungan ( Erection ) 
meliputi: penyambungan block-block, gap-gap untuk pengelasan, dan 
pemeliharaan kelurusan badan kapal. 
QAIQC memberikan umpan balik (feed back) kepada bengkel Assembly 
mengenai masalah-masalah yang muncul pada block. Umpan balik tersebut 
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juga memberikan komentar mengenai titik-titik yang vital dan dimensi-dimensi 
yang berkaitan dengan proses erection . 
Tujuan dari pada umpan balik tersebut adalah untuk memberikan 
informasi dan komentar mengenai bagaimana dan apa yang seharusnya 
dilakukan untuk memperbaiki detail-detail disain, toleransi-toleransi , metode-
metode kerja, dan toleransi untuk deformasi. 
Sistim Pemeriksaan Kualitas Lambung 
Sistim pemeriksaan lambung dilaksanakan dengan Check Sheet 
System yang mana pemeriksaan kualitas hasil produksi dengan 
mempergunakan check sheet ( lembar pemeriksaan ) sesuai dengan proses 
pembangunan kapal. 
Pemeriksaan pada kualitas lambung perlu dilakukan karena : 
• Hasil kerja dapat diawasi dan di evaluasi sedari awal sampai dengan 
selesai oleh Surveyor galangan. 
• Surveyor Badan Klasifikasi pada beberapa pemeriksaan mungkin cukup 
hanya merneriksa hasil check sheet saja. 
• Penyampaian informasi tentang problem teknik dapat diperoleh melalui 
analisa pada check sheet yang dihasilkan. 
QAIQC yang beranggotakan pekerja pada bagian disain konstruksi 
bertugas membuat check sheet yang berisi tempat-tempat yang akan 
dicheck, gambar konstruksi yang akan dicheck, tempat pencatatan data, 
penyimpangan yang diijinkan, serta waktu pencatatan, working area, tahap 
pekerjaan, identitas pelaksana dan identitas petugas QAIQC. Check sheet 
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harus dipersiapkan untuk semua tahapan proses produksi mulai dari fabrikasi 
sampai dengan erection. 
Check Sheet untuk Fabrikasi 
Fabrikasi adalah awal tahapan proses pembangunan kapal. Pekerjaan 
yang dilaksanakan adalah marking, cutting, dan bending. Kesalahan atau 
penyimpangan yang kecil akan mempengaruhi proses selanjutnya. Oleh 
karena itu diperlukan standar akurasi tertentu. Komponen yang diperiksa dan 
diukur dipilih secara random oleh bagian mould loft dikarenakan material 
fabrikasi sangatlah banyak jumlahnya. Petunjuk-petunjuk pengukuran 
ditentukan oleh bagian mould loft. 
Yang perlu diperhatikan pada waktu pengukuran adalah : 
• Derajat kemiringan rambu-rambu. 
• Ketepatan sisi pelat dengan garis tanda pada template. 
• Jarak antara sisi template dengan pengukuran pelat. 
• Kelengkungan memanjang dan melintang. 
• Puntiran dan 
• Kelurusan garis pandang sumbu referensi pada rambu. 
\ 
Check Sheet untuk sub-block Assembly 
Yang penting pada sub-block assembly untuk accuracy control adalah 
menempatkan stiffener, letak bracket, face plate dan sebagainya. Bagaimana 
menghindari deformasi dan penyusutan yang disebabkan oleh pengelasan. 
Aktivitas pengukuran selama proses sub-block assembly adalah: 
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• Pengecekan dimensi fitting 
• Pengukuran panjang, Iebar, dan diagonal pelat 
• Pengecekan untuk deformasi dan penyusutan dengan menggunakan 
references line pada web plate 
• Pengukuran dimensi-dimensi seperti tercantum pada check sheet 
Mempertahankan akurasi pada block assembly adalah penting karena 
1n1 adalah tahap akhir sebelum block dierection di building berth. Harus 
dibedakan bentuk pemeriksaan untuk bentuk block lurus dan bentuk block 
lengkung. Hal-hal yang perlu diperhatikan pada pengukuran adalah: 
• Pengukuran panjang, Iebar dan diadonal setelah base panel diassembly 
• Puntiran 
• Lokasi dari sub-block dan internal part setelah dipasang pada base panel 
Untuk bentuk block lengkung hal-hal yang perlu dipertahankan adalah: 
• Pengukuran panjang, Iebar dan diagonal block 
• Pengukuran petunjuk ketepatan lokasi pelat lengkung untuk sebuah base 
panel pada sebuah pin jig 
• Sarana untuk pemeriksaan 
• Pengecekan pada dimensi-dimensi yang dibutuhkan pada tepi-tepi panel 
yang mana nanti dibutuhkan pada waktu penyambungan dierection 
• lnstruksi-instruksi bagaimana untuk mendeteksi dan mengoreksi 
deformasi yang disebabkan oleh pengelasan 
• Puntiran 
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Check Sheet Untuk Erection 
Selama proses erection harus dimonitor dimensi-dimensi block seperti 
panjang, Iebar Leveling dan tinggi karena ini menunjang ukuran kapal sesuai 
yang disetujui pemesan. Data-data harus dicatat serta variasi-variasi yang 
muncul. Anggota QA/QC secara periodik melakukan pengecekan terutama 
pada vital-vital point dari mula keel laying sampai dengan launching. 
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PENYIMPANGAN DIMENSI DAN BENTUK PADA PROSES 
PRODUKSI KAPAL 
111.1. TEORI DASAR STANDAR PENYIMPANGAN DIMENSI DAN BENTUK 
Sebagai dasar untuk melaksanakan pemeriksaan diperlukan suatu 
standar sebagai pedoman, sehingga dari standar ini dapat diketahui berapa 
besar penyimpangan yang terjadi dan dapat diketahui apakah penyimpangan 
tersebut masih dalam batas toleransi yang diijinkan atau tidak. 
Pengertian standar yaitu suatu proses kerja berupa suatu ketentuan-
ketentuan yang digunakan perusahaan untuk menjamin proses kerja berjalan 
stabil dan hasil kerjanya sesuai dengan yang diinginkan. Salah satu fungsi 
standarisasi adalah untuk menyeragamkan pelaksanaan pekerjaan pada 
setiap tahap produksi. 
Standar yang ada dan dipergunakan pada galangan kapal adalah yang 
diperoleh dari JSQS ( Japanese Shipbuilding Quality Standard ) yang 
memuat standard range dan batas toleransi untuk konstruksi lambung. 
Pada perencanaan standarisasi kerja, terdapat beberapa hal yang perlu 
diperhatikan 
a. Standarisasi Excess 
• Tahapan, tempat, proses dan besar excess yang diperlukan. 
• Tahapan, tempat, proses dan besar margin diperlukan. 
b. Standarisasi untuk Allowance penyusutan 
• F aktor yang disebabkan oleh prosedur pengelasan dan pemotongan . 
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• Faktor sifat mekanis material terhadap perlakuan proses. 
• Faktor sistem kerja mesin dan batas ketelitian . 
c. Standarisasi garis dasar dan titik pertemuan 
• Lokasi 
• Panjang 
d. Standarisasi produksi 
• Urutan pekerjaan fabrikasi 
• Urutan pekerjaan sub-assembly 
• Urutan pekerjaan assembly 
• Urutan pekerjaan erection 
e. Standarisasl prosedur pemeriksaan 
• Prosedur tertulis mengenai metode pengukuran pada setiap proses. 
• Sistem pengisian kartu pemeriksaan AJC · 
• Lembar umpan balik (laporan hasil pengukuran). 
f. Standarisasi informasi AJC 
• Detail struktur konstruksi 
• Persiapan pemotongan 
• Allowance untuk excess 
• Metode fabrikasi, titik vital dan dimensi 
111.1.1. Penyimpangan Terhadap Bentuk dan Ukuran dari Perencanaannya. 
~I 
Penyebab masalah ini terutama karena deformasi dan juga karena 
kesalahan pemasangan elemen - elemen penyusun konstruksi. Bentuk dari 
deformasi yang sering dijumpai meliputi : 
• Deformasi Penyusutan 
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• Deformasi Sudut 
• Deformasi Buckling 
• Deformasi Memanjang 
• Deformasi lainnya. 
A. Penyimpangan Terhadap Bentuk dan Ukuran karena Penyusutan. 
Penyusutan ini dikarenakan proses pengerjaan maupun karena material 
yang digunakan yaitu material plat dan material las. 
I . Penyusutan karena proses pengerjaan antara lain adalah : 
a. Pengerjaan yang dilakukan pada tahap perencanaan dan mould/oft. 
Penyusutan disini disebabkan karena peralatan, operator, metode yang 
digunakan. Hal ini hubungannya adalah terhadap ketelitian dari hasil 
kerjanya. Pada tahap ini yang berpengaruh terhadap penyusutan adalah : 
pemilihan jenis rambu dan pemilihan metode pengembangan kulit. Disini 
penggunaan hal-hal diatas harus disesuaikan dengan keadaan sehingga 
akan diperoleh hasil yang teliti. 
b. Pengerjaar1 selama Fabrikasi 
Pengerjaan pada tahap ini yang berpengaruh terhadap penyusutan 
adalah penandaan, pemotongan dan pembentukan. 
Pengaruh penandaan terhadap penyusutan disebabkan oleh ketelitian 
operator, penggunaan peralatan dan kode yang digunakan. 
Pengaruh pemotongan terhadap penyusutan adalah adanya kerf, kertaan 
permukaan dan distorsi pemotongan. 
Kerf adalah kehilangan sebagian material karena proses pemotongan. 
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Kerataan permukaan berpengaruh terhadap penyusutan karena adanya 
pekerjaan ulang terhadap permukaan potongan dapat dilihat dibawah ini: 
Potongan yang baik adalah seperti gambar dibawah ini. 
Muka Tepi 
Penyebab: tinggi nozzle dan penyetelan api yang tepat serta 
kecepatan jalan yang tepat. Ukuran nozzle dan tahanan yang tepat untuk 
plat yang dipotong. 
ldentifikasi: pinggiran puncak dan dasar berbentuk siku dan tajam. 
Garis-garis tarikan vertikal yang agak melengkung pada bagian dasar serta 
tidak terdapat penempelan bahan yang terbuang. Oksida mudah 
dibersihkan untuk menghasilkan permukaan babas kerutan. 
Distorsi pemotongan biasanya disebabkan adanya internal deformation 
karena proses pemanasan yang terpusat, dan juga karena adanya external 
deformation karena adanya penahanan atau penekanan. Pengaruh lain 
adalah teknik pemotongan, arah pemotongan yaitu pemotongan yang 
dilakukan dengan salah satu bagian ujung diklem. Pada bagian plat yang 
tidak diklem deformasi akibat pemotongan menyebabkan plat bergerak 
pada penahannya dengan arah gerakan yang terkecil. Untuk mengatasi 
distorsi ini perlu adanya pemotongan yang benar urutannya serta 
memberikan bentuk lawan dari terjadinya distorsi. 
Pembentukan, pengaruhnya terhadap penyusutan adalah perubahan 
bentuk banding. Dalam pembentukkan dengan cara panas akan terjadi 
internal deformation seperti pada pemotongan, sehingga penyusutan sering 
terjadi disini. Selain itu juga perlu diperhatikan masalah kecenderungan plat 
untuk kembali peda bentuknya semula, karena adanya deformasi elastis. 
c. Pengerjaan selama sub assembly dan assembly. 
Pengerjaan pada tahap ini yang berpengaruh terhadap penyusutan 
adalah pada pekerjaan fitting dan welding. 
Pengaruh pekerjaan fitting terhadap penyusutan adalah ketelitiannya 
dalam hal pemasangan elemen maupun detail sebelum dilakukan 
pengelasan. 
Sedangkan pengaruh pengelasan terhadap penyusutan adalah karena 
adanya distorsi. Distorsi ini disebabkan karena adanya gaya dari daiam dan 
dari luar. 
Hai-hallain yang rnempengaruhi penyudutan adalah: 
1. T ebal Pe!at 
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Gambar 3. 1 Grafik hubungan pengaruh teba! terhadap penyusutan melintang. 
Pada diagram diatas menunjukkan pengaruh teba! plat terhadap 
penyusutan melintang pada sambungan tumpui. 
2. Berat Logam Las. 
Secara diagram dapat ditunjukkan hubungan antara penyusutan 
dengan berat logam las. 
Gambar 3.2. Grafik Hubungan antara penyusutan dengan berat logam las 
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3. Celah Pengelasan. 
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Gambar 3.3 Grafik Pengaruh Tebal pelat dan celah akar terhadap penyusutan 
Pengaruh tebal plat dan celah akar terhadap penyusutan dapat dilihat 
pada gambar diatas. Penyusutan pacta celah akar dengan alur V akan 
semakin besar dengan bertambah besamya tebal plat. 
--
2. Penyusutan karena material antara lain meliputi: l' 
a. Material Plat. 
Hal-hal yang berpengaruh terhadap penyusutan adalah : 
Keadaan fisik material, yaitu lengkungan, laminasi, cacat dan lain-lain, 
yang perpengaruh dalam proses marking, cutting dan welding. Keadaan 
fisik material tersebut mempengaruhi proses marking karena ketelitian 
proses ini sangat tergantung dari keadaan materiaL 
Sifat material, yaitu harga koefisien muai, harga koefisien perambatan 
panas , kadar karbon dan daya elastisitas baja. Harga koefisien muai 
semakin tinggi harganya semakin besar kemungkinan terjadinya distorsi 
yang timbuL Harga ini bertambah besar dengan pertambahan suhu. 
Sehingga penyusutan yang diakibatkan oleh adanya distorsi juga semakin 
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besar. 
b. Materia~ La~. 
Material las m~mpunyai pengaruh terhadap penyusutan sambungan, maka 
dari itu perlu diperhatikan dalam hal: 
• Ukuran elektrode, dimana diameter yang besar akam memberikan 
penyusutan yang lebih besar, tetapi hal ini tidak selamanya berlaku. 
• Jenis flux , dimana jenis flux ini akan mempengaruhi kecepatan 
perpindahan logam las ke base metal, heat input, dan lain-lain. Dengan 
adanya perbedaan ini akan menyebabkan perbedaan pula terhadap 
timbulnya penyusutan . 
B. Penyimpangan terhadap bentuk dan ukuran karena deformasi sudut. 
Deformasi sudut dapat terjadi apabila pada dua permukaan material 
terdapat perbedaan penyusutan atau pengembangan. Deformasi sudut akan 
membuat konstruksi yang direncanakan berubah dari bentuk dan ukurannya. 
Yang dimaksud dengan perubahan bentuk dan ukuran disini adalah 
perubahan sudut pada sambungan las. 
Perubahan sudut ini disebabkan ka;ana adanya proses pengerjaan dan 
material yang digunakan. 
1. Deformasi sudut karena proses pengerjaan. 
Proses pengerjaan yang mempengaruhi terjadinya perubahan sudut adalah: 
a. Fitting. 
Proses Fitting ini dilakukan pada tahap sub-assembly dan Assembly. 
yang sangat berpengaruh adalah dalam hal ketelitiannya waktu 
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melaksanakan pemasangan elemen-elemen atau detail pada tempatnya. 
Kesulitannya adalah karena kita harus memperkirakan seberapa besar 
perubahan sudut seteiah dilakukan pengelasan. 
b. Pengelasan. 
Proses pengelasan ini sekarang tidak dapat dihindari lagi, karena 
penyambungan dengan las adalah yang paling etisien, namun tidak bererti 
tanpa kerugian. Kerugian ini antara lain menebabkan sambungan las 
berubah sudutnya dari yang direncanakan. 
Proses pengelasan ini erat ka1tannya dengan pekerjaan fitting dan 
sekaiigus memperkirakan perubahan sudut yang akan terjadi. 
Hal-hal iain yang berpengaruh terhadap perubahan sudut antara lain: 
1.Tebal Pelat 
P1.wbalum bcntuk !!Udu-t 
Daerah pemanasan 
Tebal Pelat1Jh 
Gambar 3 .. 4 Grafik Hubungan antara Perubahan Sudut dsngan Tebal Pelat 
Diagram skematik hubungan antara perubahan sudut dengan tebal 
pelat pada kondisi las yang tetap· dapat dilihat seperti diatas. Pada 
pengetasan pelat yang tipis perubahan sudut yang terjadi kecil, hal ini 
disebabkan karena bentuk weld metal mendekati simetri. Dengan semakin 
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tebal pelat, maka deformasi sudut yang terjadi semakin besar, karena 
bentuk weid metal menjauhi bentuk simetri sehingga penyusutan atau 
pengembangan antara dua permukaan material perbedaannya semakin 
jauh. Tetapi pada ketebaian pelat tertentu deformasi sudut yang terjadi 
semakin kecil, hal ini dikarenakan adanya penahanan dari pelat yang 
semakin besar dengan pertambahan keteba!an peiat 
2. Kondisi Pengelasan. 
Daerah pemanasan 101_0 y I I 
II ~L 
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Kondist Pe.l'lgelasan 1/v 
Gambar 3. 5 Grafik Kondisi Pengelasan 
Kondisi pengelasan yang dimaksud meliputi arus pengelasan, 
kecepatan pengelasan dan tebal pelat. 
Pada diagram diatas ditunjukkan hubungan antara kondisi pengelasan 
dalam batang uji manik dengan diameter elektrode 4 mm dan 6 mm. 
Arus dari pengelasan dan kecepatan pengelasan pengaruhnya 
terhadap perubahan sudut adaiah pada jumlah atau bentuk dari weld metal 
yang besar akan membuat bentuk grove mendekati simetri, sehingga 
perubahan sudut yang terjadi semakin besar. Pada kondisi tertentu 
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perubahan sudut yang terjadi semakin besar. Pada kondisi tertentu 
perubahan sudut ini akan mengecil, hai ini karena adanya penahan dari 
pelat yang semakin besar dengan makin bertambah tebalnya pelat. 
3. Bentuk Alur. 
Bentuk alur dipengaruhi apakah alur berbentuk V atau alur bentuk X. 
Pada bentuk V akan terjadi perubahan bentuk yang besar, hal ini 
disebabkan karena adanya penyusutan dari weld metal yang besamya tidak 
sama pada dua permukaan material. 
Sedangkan pada alur X yang simetri perubahan sudut yang terjadi kecil, 
hal ini disebabkan karena perbedaan penyusutan weld metal pada dua 
permukaan material hampir sama. Pada bentuk alur yang semakin tidak 
simetri akan terjadi perbedaan penyusutan yang semakin besar sehingga 
perubahan sudut yang terjadi juga semakin besar. 
4. Jumlah Lapisan. 
6 ' 
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Gambar 3.6 Grafik Hubungan antara Jumlah Pengelasan Terhadap Penyimpangan pada 
Sambungan T 
Diagram diatas menunjukkan pengaruh jumlah lapisan terhadap 
penyimpangan pada sambungan T. Besarnya perubahan sudut pada 
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sambungan T akan semakin besar dengan semakin banyaknya jumiah 
pass. Hal ini dikarenakan dengan semakin banyaknya pass, maka semakin 
besar puia gaya yang timbu! akibat penyusutan dari weld metal. Pada jarak 
yang semakin jauh dari pengelasan, perubahan sudut (rad) akan semakin 
kecil karena pengaruh dari weld metal semakin kecil. 
5. Berat logam Las. 
• Tebal Pelat 13 mm 
• Tebal pelat 18 mm 
• T ebal pelat 25 mm 
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Gambar 3. 7 Grafik Hubungan antara Berat Logam las dengan Perubahan Sudut 
Hubungan antara berat logam las dengan perubahan sudut dapat dilihat 
pada diagram diatas. Dengan semakin beratnya logam las, maka 
perubahan sudut (rad) akan semakin besar dan semakin besar atau 
beratnya logam las, maka besarnya gaya penyusutan yang mengakibatkan 
terjadinya perubahan sudut semakin besar. 
6. Prosedur Pengelasan. 
Prosedur pengelasan yang dimaksud adalah kondisi pengelasan dan 
tebal plat yang digunakan. Secara diagram hubungan antara prosedur 
pengelasan dan perubahan sudut dapat dilihat pada gambar dibawah. 
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Gambar 3.8 Grafik Hubungan antara Prosedur Pengelasan dan Perubahan Wujud 
Diagram diatas dapat digunakan untuk memilih metode pengelasan 
yang sesuai agar perubahan sudut yang terjadi seminim mungkin. Dari 
diagram tersebut dapat dilihat bahwa bila tebal plat kurang dari 10 mm,las 
busur listrik tangan denga elektrode yang besar memberikan perubahan 
sudut yang lebih kecil daripada yang terjadi karena busur redam. Tetapi bila 
plat yang dilas tebalnya lebih dari 12 mm, maka hal sebaliknya yang akan 
terjadi. 
C. Penyimpangan Terhadap Bentuk dan ukuran Karena Deformasi 
Memanjang. 
1. Deformasi Memanjang karena Proses Pemotongan. 
Pada pekerjaan pemotongan ini material akan mengalami deformasi 
bila prosedur pemotongan yang digunakan tidak tepat. Proses pemotongan 
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dapat dilakukakan secara mekanis maupun thermal. 
Secara mekanis adalah dengan menggunakan gunting, sehingga pada 
ujung-ujung pelat yang dekat daerah pemotongan akan timbul deformasi. 
Deformasi ini sifatnya hanya kecil dan biasanya diperbaiki dengan 
pengerolan atau dengan press. Pemotongan secara thermal terhadap 
material pelat merupakan cara yang paling banyak dilakukan. Pemotongan 
ini dilakukan pada tahap fabrikasi, sub assembly, assembly maupun pada 
tahap erection. Pemotongan thermal ini akan menyebabkan material 
menerima suhu yang tidak merta pada material secara keseluruhan. Karena 
distribusi panas yang tidak merata ini akan timbul tegangan dan perubahan 
bentuk dari material yang dipotong. 
Sifat deformasi karena proses pemotongan pada bermacam-macam 
ketebalan pelat adalah sama, yaitu dengan semakin Iebar pelat yang 
dipotong maka deformasi yang ditimbulkan akan semakin kecil, hal ini 
dikarenakan adanya penahanan dari material yang semakin besar. 
2. Deformasi Memanjang karena Proses Pengelasan. 
Seperti pada pemotongan dengan panas, pada proses pengelasan juga 
ditimbulkan panas yang terpusat pada meterial. Karena adanya distribusi 
panas yang tidak merata, terutama pada dua permukaan meterial yang 
dilas, maka akan timbul pemuaian meterial yang berbeda pula antara dua 
permukaan material tesebut. Demikian juga dengan proses pendinginan. 
3. Deformasi Memanjang karena Proses Penanganan. 
Penanganan harus dilakukan dengan hati-hati dan benar, penanganan 
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proses ini sangat berpengaruh terhadap benda yang ditangani (diangkat) 
terutama terhadap bentuknya. Pada penanganan yang salah senng 
mengakibatkan terjadinya perubahan bentuk (deformasi) pada 
konstruksinya. 
T erutama pad a pengangkutan bentuk seksi-seksi atau block-block yang 
be rat, letak lifting piece harus benar. T erjadinya deformasi ini disebabkan 
karena adanya gaya luar, yaitu gaya berat dari konstruksi tersebut, gaya 
tarik (gaya dari proses pengangkutan), gaya geser torsi dan lain-lain. 
4. Faktor-faktor yang Mempengaruhi Terjadinya Deformasi. 
a. Panas yang Masuk pada Material. 
Bila panas yang masuk pada material semakin banyak, maka deformasi 
yang terjadi cenderung semakin besar, besarnya panas ini dipengaruhi oleh 
:Arus pengelasan, pemanasan mula, kecepatan pengelasan, beda 
tegangan, diameter elektrode dan lain-lain. 
b. Harna Koefisien Muai. 
Harga koefisien muai semakin besar mak-a pemuaian atau penyusutan 
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juga. 
c. Harga Koefisien Perambatan Panas. 
Harga koefisien perambatan panas semakin besar maka deformasi 
yang terjadi akan semakin kecil, hal ini disebabkan karena panas pada 
meaterial akan mudah didistribusikan secara merata, sehingga peregangan 
yang terjadi relatif lebih kecil. Dengan adanya peregangan yang kecil ini 
\ 
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maka deformasi yang terjadi juga semakin minim. 
D. Penyimpangan Bentuk dan Ukuran Karena Deformasi Buckling. 
Masalah buckling ini dapat terjadi karena adanya gaya dalam maupun 
karena adanya gaya luar. Gaya dalam yang berpengaruh terhadap buckling 
adalah gaya-gaya yang timbul akibat proses pengelasan maupun proses 
pemotongan thermal. 
Dengan adanya proses pemotongan dan pengelasan ini maka pada 
material dapat timbul tegangan sisa. T egangan sisa pad a konstruksi akan 
mempermudah terjadinya deformasi buckling apabila pada konstruksi 
tersebut menerima beban. Hal ini akan semakin cenderung terjadinya 
buckling bila pengelasan dilakukan pada pelat yang panjangnya melampaui 
panjang yang ditentukan untuk tebal pelat yang diberikan. Sedangkan gaya 
luar yang sering menyebabkan deformasi buckling ini adalah adanya beban 
yang berlebihan. Pembenahan ini sering kali dilakukan pada saat proses 
pengelasan pada bagian-bagian yang panjang, karena pembebanan atau 
penahanan ini bertujuan untuk menghindari terjadinya deformasi 




Gambar 3. 9 Pembebanan Pad a Proses Pengelasan 
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Beban yang lain dapat juga terjadi karena adanya konstruksi yang 
berbeda diatasnya. Buckling ini mempunyai bentuk fisik yang lebih dari satu 
tempat permukaan. Kecenderungan terjadinya buckling ini biasanya pada 
pelat yang tipis yang menerima baban tekan dan telah mendapat 
pengerjaan pengelasan. 
E. Penyimpangan Terhadap Bentuk dan Ukuran Karena Kesatahan 
Pemasangan. 
Perubahan bentuk pada bagian-bagian konstruksi yang disebabkan 
karena kesalahan pemasangan ini masih sering kita jumpai didalam 
pembangunan kapal. Kesalahan ini biasanya dikarenakan kekurang telitian 
pada saat pemasangan bagian-bagian konstruksi sebelum dilakukan 
pengelasan, sehingga konstruksi yang dihasilkannya telah berubah dari 
yang direncanakan. 
Adanya kesalah pahaman pada saat membaca gambar sehingga akan 
merubah pada konstruksi yang dibuat. Penyebab lain dalam hal ini adalah 
karena kecerobohan dalam pemasangan bagian-bagian konstruksi 
sehingga terjadi kekeliruan penempatan bagian-bagian konstruksi yang 
dipasang. 
Dengan adanya kesalahan pemasangan ini menyebabkan bentuk dan 
ukuran konstruksi menjadi berubah dari yang direncanakan. Hal ini dapat 
menimbulkan masalah-masalah pada tahap erection nantinya karena akan 
timbul ketidak tepatan pada bagian-bagian yang akan disambung. 
.. 
• 
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111.2. JENIS PENYIMPANGAN DIMENSI DAN BENTUK PADA PROSES 
PRODUKSIKAPAL 
Selama proses produksi pada pembangunan kapal sedang berjalan 
terdapat beberapa permasalahan yang sering timbul pada tiap tahapan 
proses produksi, yaitu : 
1. PROSES FABRIKASI 
Marking 
Kesalahan pada umumnya disebabkan kesalahan pemberian tanda 
atau nama, yang terdiri dari : 
• tanda pengerjaan 
• tanda urutan dan arah pengerjaan 
• tanda lokasi komponen 
• tanda jenis dan macam komponen 
• tanda ukuran dan dimensi komponen 
Cutting 
Macam kesalahan yang terjadi : 
• Kekasaran permukaan potongan 
• Penyusutan material karena panas saat pemotongan 
Bending 
Macam kesalahan yang terjadi : 
• Kesalahan pencocokan rambu bending 
• Kesalahan sudut bending 
• Pelat berubah bentuk dengan sendirinya setelah selesai dibending, baik 
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dengan proses dingin maupun panas. 
2. PROSES SUB -ASSEMBLY DAN ASSEMBLY 
Fitting 
Ketidak telitian akurasi dimensi struktur atau komponen pada pekerjaan 
fitting, umumnya dari kejadian-kejadian berikut : 
• Misalignment atau ketidaklurusan bagian terpasang. 
• Gap atau celah yaitu jarak antara dua bagian yang akan disambung. 
• Misfitting, yaitu kesalahan tempat pemasangan elemen-elemen pada 
detailnya. 
• Penyimpangan sudut pemasangan antara profil dengan pelat maupun 
dengan profilnya sendiri . 
Welding 
Pada proses welding akibat perlakuan panas pengelasan pada material 
umumnya ialah : 
• Penyusutan memanjang 
• Penyusutan melintang 
• Angular distortion, pengaruhnya pada penyimpangan sudut pada fillet 
weld. 
Marking akhir 
Kesalahan penandaan meliputi tanda-tanda : posisi fitting, nama 
bagian, letak pada konstruksi hull, sudut-sudut fitting dan proses pekerjaan 
akhir 
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3. PROSES ERECTION 
Macam dari penyimpangan terhadap bentuk dan ukuran dari 
perencanaannya yang dijumpai pada tahap erection antara lain adalah: 
• Tetjadinya ketidak Jurusan pada pertemuan sambungan antara block-




Penyebabnya adalah karena adanya penyusutan pada block atau 
seksi pada saat proses pembuatannya. 
• Terjadinya gcip-gap pada sambungan tumpul diantara block-block atau 
seksi-seksi. 
Block 
~-B-lo_ck_f ___ j_J I-E- Block 
Penyebabnya adalah karena adanya penyusutan pada waktu 
proses pembuatan block atau seksi . 
• Tetjadinya gap pada sambung.:m T antara hubungan sekat melintang 
dengan pelat geladak. 
-E-- Pelat geladak 
liT II J -E--- Pelat sekat 
Penyebabnya adalah karena adanya penyusutan pada saat 
pembuatan sekat melintang. 
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• Terjadinya ketidak lurusan (misaligment) pada konstruksi sekat 
memanjang. 
Penyebabnya adalah karena adanya kesalahan pemasangan, 
deformasi dan perubahan sudut pada sambungan pengelasannya. 
• Terjadinya perubahan sudut antara konstruksi lambung dan geladak. 
ll-1----1 ~ 
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Penyebabnya adalah karena adanya perubahan sudut, penyusutan 
dan deformasi memarijang. 
• Terjadinya perubahan sudut antara pelat alas dalam dan pelat lunas. 
J[ 
Penyebabnya adalah karena adanya deformasi sudut atau 
kesalahan pemasangan. 
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• Terjadinya penyimpangan sudut antara pelat alas dalam dan sekat 
melintang. 
Penyebabnya adalah karena adanya kesalahan pemasangan , deformasi 
memanjang, deformasi sudut. 
• Terjadinya penyimpangan pelat diantara titik tumpuannya. 
Penyebabnya adalah karena adanya deformasi sudut. 
• Terjadinya angular misa/igment pada sambungan tumpul, yaitu pada 
pelat kulit, pelat alas dalam, pelat sekat dan lain-lain. 
Penyebabnya adalah karena adanya deformasi sudut. 
• Terjadinya penyimpangan dari garis lurus pada pelat kulit, pelat geladak 
dan iain-lain. 
Penyebabnya adaiah karena adanya deformasi sudut. 
Bab Ill Peuvi111 )all " all Dimensi Jan Bentuk ada Proses l'roduksi Ka >al 
• Terjadinya ketidak tepatan pada sambungan pengelasan (seamslag) 
pada pelat alas dalam, pelat sekat dan lain-lain. 
Penyebabnya adalah karena kekurang telitian pemasangan, 
perencanaan dan deformasi. 
• Terjadinya ptmyimpangan kearah kelebaran dari beban kapal. 
Penyebabnya adalah karena adanya penyusutan, deformasi sudut, 
deformasi memanjang dan kesalahan pemasangan. 
T tnjt~din ya distorsi selatif pilda block lambung. 
~ 
/  ----- ~/ / / 
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Penyebabnya adalah karena adanya deformasi sudut. 
• Terjadinya defleksi pada block iambung. 
~ ~ detlection 
)~ Norm~ to bose line 
Penyebabnya adalah karena adanya deformasi memanjang. 
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• Terjadinya lekuk pada pelat kulit. 
Penyebabnya adalah karena adanya kesalahan atau kekurang telitian 
ukuran, penyusutan. 
• Terjadinya lekuk-lekuk pada centre girder, side girder dan penumpu-
penumpu. 
I 
Penyebabnya adalah karena adanya deformasi buckling. 
• Terjadirlya penggelombangan pada pelat sekat. 
Penyebabnya adalah karena adanya deformasi buckling, deformasi 
memanjang. 
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• Terjadinya penggelombangan pada pelat kulit . 
Penyebabnya adalah karena adanya deformasi buckling da perubahan 
sudut pada penegar-penegarnya. 
111.3 Teknik Perbaikan Pada Penyimpangan Dimensi dan Bentuk. 
Dalam melaksanakan perbaikan ada beberapa cara yang digunakan 
dalam mengatasi bentuk penyimpangan yang didasarkan atas jenis 
penyimpangan diantaranya : 
Misaligment ( Ketidak lurusan sambungan Butt Join ) 
Ketidak lurusan pada bagian yang menerima beban utama 
Perbaikan yang dapat dilakukan untuk batasan a > 0.15 t dan maksimum 3 
mm adalah dengan merubah posisi kesalahan tersebut dan kemudian 
dilakukan pemasangan ulang. 
Ketidak lurusan untuk bagian lain yang tidak menerima beban untuk a > 0.2 t 
dan maksimum 3 mm adalah dengan melakukan pemasangan ulang. 
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Misalignmen ( ketidak lurusan pada sambungan Fillet) 
a : Perbedaan kelurusan 
t : Tebal ( diambil yang paling tipis) 
Perbaikan yang dapat dilakukan untuk batasan 1/3 t s a s Y2 t adalah 
dengan cara memberikan penguat pada ujung-ujung sambungan seperti 
gambar dibawah ini : 
Leg Length 
Sedangkan untuk a > Y2 t kontruksi tersebut harus dilakukan pemasangan 
ulang. 
Untuk ketidaklurusan sambungan fillet pada bagian lain yang tidak menerima 
beban utama dengan batasan a > Y2 t maka perbaikan yang dapat dilakukan 
datah dengan memasang- u1ang· knnstruksr tersebut. 
Gap Atau Celah 
a 
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Untuk sambungan Butt pada Las tumpul Manual welding standar yang 
diijinkan adalah 2 :::; a :::; 3,5. 
Apabila 5 < a < 16 atau 5 < a < t , maka perbaikan yang dapat dilakukan 
adalah dengan memberikan Backing Strip. Dan setelah dilas backing strip 
dibuang dan dilas setelah dilaksanakan chipping. 
Apabila batasan terjadinya gap adalah 16 < a < 25 atau 16 < a < t, maka 
harus dilakukan pengelasan built-up dengan persiapan bevel. Atau sebagian 
diganti dengan komponen baru. 
Apabila batasan a > 25 atau A > t maka perbaikan yang dapt dilakukan 
adalah dengan mengganti sebagian pelat. 
Pertimbangan yang harus dilakukan apabila dilakukan penggantian pelat 
adalah : 
1. Berapa jarak Iebar sambungan pelat minimum, minimum ± 1000 mm 
dari gap. 
2. Apabila panjang gap pendek, maka panjang pelat pelat minimum ± 
1 000 mm q( minimum jarak antara buttt weld terhadap butt weld a ~ 30 
mm ). 
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Gap atau celah untuk sambungan fillet 
Dipotong 
Standar yang diijihkan adalah a ~ 2 dan batasan toleransi a ~ 3 mm. 
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Cara perbaikan yang dapat dilakukan untuk penyimpangan 3 < a < 5, maka 
kaki las disesuaikan dengan rule dan ditambah dengan a - 2. 
Apabila penyimpangan 5 < a ~ 16 , maka perbaikan yang dapat dilakukan 
adalah dengan memberikan pengelasan dengan membuat bevel 30°- 45°. 
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Dan apabila a > 16 maka harus digunakan pelat sisipan atau sebagian ganti 
baru. 
~ 
II s m 
Min 300 
Leg Length 
Leg length ( Panjang kaki las ) dibandingkan dengan yang sebenarnya 
mempunyai batasan::::: 0,9 L dan 0,9::::: I. 
Cara perbaikan yang dapat dilakukan bila terjadi penyimpangan lebih besar 
dari batasan, bagian yang kurang harus ditambah las. 
L = Panjang kaki las. 
L = Ketinggian hasil las. 
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Tinggi, Lebar, Dan Sudut Pengelasan 
Batasan yang diijinkan e < 90° 
Cara perbaikan apabila e > 90° adalah dengan menggerinda atau ditambah 
las sehingga sudutnya kurang dari 90°. 
UnderCut 
Penyimpangan dengan adanya takik las pada pelat kulit dan face pelat untuk 
d ~ 0,5 d ~ 0,8 
butt join mempunyai batasan < 90° mm. 
Cara perbaikan yang dapat dilakukan adalah diperbaiki dengan elektrode 
yang sesuai, hindari short baed untuk higher tensile steel. 
BAB IV 
STUDI KASUS PENYIMPANGAN DIMENSI DAN BENTUK PADA 
PROSESPRODUKSIKAPAL 
IV.1 Persiapan Survei dan Pengambilan Data 
Dari berbagai bentuk penyimpangan yang telah dipelajari dari literatur 
pada bab terdahulu, diperlukan studi lapangan guna memperoleh bentuk 
penyimpangan yang telah terjadi selama dilakukan proses produksi. 
Dalam penulisan tugas akhir ini , survei dan pengambilan data dipil ih 
galangan kapal PT. PAL INDONESIA. Hal ini didasarkan dengan kemampuan 
galangan dalam melakukan suatu proses produksi sangat didukung dengan 
peralatan dan kemampuan sumber daya manusia yang relatif cukup baik. 
Sehingga dalam melaksanakan setiap tahap dalam proses produksi kapal 
standar kerja dan standar peralatan dapat dipenuhi. 
Bentuk survei yang dilakukan adalah dengan metode kuisioner 
(terlampir) yang diberikan kepada orang-orang dilingkungan Quality Control 
(QC) I Quality Assurance (QA) di PT. Pal Indonesia. Dan dari mereka akan 
diperoleh jawaban yang dibutuhkan dalam isian kuisiner tersebut. 
Dalam penulisan kuisiner ini data-data awal yang digunakan adalah 
didasarkan literatur yang menjelaskan mengenai bentuk penyimpangan yang 
pernah terjadi selama proses produksi kapal. Sehingga dari data kuisioner 
tersebut akan didapat data lapangan mengenai bentuk penyimpangan untuk 
nantinya dapat diklasifikasikan ke dalam beberapa jenis penyimpangan. 
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Untuk mengklasifikasikan mengenai bentuk penyimpangan yang terjadi 
di galangan penulis membagi berdasarkan tahapan proses yang dilakukan 
dalam produksi kapal digalangan, dimulai dari tahap fabrikasi, sub-assembly, 
assembly sampai dengan tahap erection. Sehingga berdasarkan tahap terebut 
akan dapat diketahui pada tahap apa penyimpangan sering terjadi. 
Selanjutnya juga diklasifikasikan menurut komponen-komponen kapaf, 
sehingga dapat diketahui pada komponen mana penyimpangan mudah terjadi, 
serta faktor -faktor yang sering menjadi penyebab terjadinya penyimpangan 
bentuk. 
Disamping bentLJk penyimpangan yang sering terjadi dalam proses 
produksi, dengan survei dilapangan ini diharapkan dapat diketahui pula bentuk 
dan jenis penyimpangan lain yang ada pada setiap tahap proses produksi 
kapal. Sehingga dari data-data dilapangan mengenai berbagai bentuk 
penyimpangan yang ada dapat kita standarisasikan menurut JSQS, yang 
kemudian dari penyimpangan tersebut dapat kita analisa untuk mendapatkan 
instruksi perbaikan yang akan dilakukan. 
IV.2 Hasil Survei Dan Interview Tentang Penyimpangan Dimensi Dan Bentuk 
Dari data survei dan pengambilan data di lapangan dalam hal ini PT. 
PAL INDONESIA, diperoleh berbagai bentuk penyimpangan yang terjadi 
selama proses produksi kapal. Selanjutnya data penyimpangan dimensi dan 
bentuk yang ada di lapangan diklasifikasikan berdasarkan teori bentuk 
penyimpangan produksi, bentuk penyimpangan yang terjadi tersebut dapat 
dikelompokkan menjadi beberapa jenis penyimpangan yaitu: 
• Penyimpangan terhadap bentuk dan ukuran dari perencanaan. 
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• Penyimpangan terhadap bentuk dan ukuran karena deformasi. 
• Penyimpangan terhadap bentuk dan ukuran karena penyusutan . 
Setelah dapat diketahui berbagai bentuk penyimpangan yang terjadi, 
data-data tersebut diidentifikasi berdasarkan tahap proses produksi , mulai dari 
Fabrikasi, sub-Assembly, Assembly, sampai dengan Erection. 
Setelah dapat diketahui tahap proses produksi , selanjutnya 
dikelompokkan berdasar seksi dan sub-seksi yang membagi antara proses 
pekerjaan dan komponen yang dikerjakan. Pembagian tersebut didasarkan 
atas standar JSQS 
Data lengkap mengenai bentuk penyimpangan pacta proses produksi 
kapal yang terjadi digalangan PT. PAL INDONESIA, dapat dilihat pada tabel 
Iampi ran. 
BABV 
PEMBUATAN MODEL PENYIMPANGAN DIMENSI DAN BENTUK 
V.1. Hasil Analisa dari Standar JSQS dan Survai Lapangan 
Berdasark.an teori mengenai bagaimana proses produk.si k.apal 
dilaksanakan dan mempelajari hasil studi lapangan mengenai bentuk 
penyimpangan, maka dari berbagai bentuk penyimpangan tersebut dapat 
digeneralistik. menjadi kasus umum dan sekaligus dicari perbaikan yang sesuai 
dengan standar yang dapat diterima. 
Dengan diperolehnya data bentuk penyimpangan tersebut maka akan 
dapat dibuat kerangka pemikkan yang mampu mengakomodasikan 
hubungan antara permasalahan dan tindakan perbaikan. Adapun kerangka 
pemikiran tersebut adalah : 
1. Berdasarkan teori mengenai bentuk penyimpangan pada proses produksi 
kapal untuk pemahaman permasalahan. 
2. Studi lapangan untuk mengumpulkan data penyimpangan yang terjadi 
selama proses produksi kapal dilaksanakan. 
3. Kesalahan - kesalahan yang timbul pada proses produksi kapal 
kemudian diidentifikasi dengan mengevaiuasi besar penylmpangan antara 
dimensi desain dan actual, dan hasil pengukuran tersebut dimasukkan 
kedalam standar range dari JSQS atau memberi batas toleransi yang 
diperkenankan untuk masing-masing komponen yang diukur. 
4. Bila konstruKsr masrh di dalam batas range, maka proses dilanjutkan, dan 
bila konstruksi diluar dari batas toleransi maka dilakukan pemberhentian 
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proses produksi dan dilaksanakan identifikasi peny1mpangan dan 
kemudian akan didapat pemecahan untuk instruksi perbaikan yang dapat 
dilaksanakan . 
Dengan memperhatikan kerangka berfikir seperti tersebut dapat 
diketahui secara jelas langkah-langkah yang diperlukan untuk 
mengidentifikasikan penyimpangan dan perbaikan yang harus dilakukan. 
Dari hasil survei lapangan dan identifikasi penyimpangan dengan 
menggunakan JSQS maka hasil analisa diperoleh hasil sebagai berikut: 
1. Tahap Fabrikasi 
• Bentuk Penyimpangan : 
T erjadi kesalahan program pad a gas cutting yang mengakibatkan material 
mengalami tekor I gap sebesar 8 mm. 
Standar: 
JSQS, Dimension, size of member, general member compared with correct 
sizes. Standard range :1:.3,5 mm. Tolerance limits :1:. 5,0 mm. 
Perbaikan: 
Komponen di built-up. 
• Bentuk Penyimpangan : 
Terjadi kesalahan dimensi (tekor I terjadi gap) pada material pelat sebesar 
15,40 dan 50 mm. 
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Standar : 
JSQS, Dimension, size of member, general member compared with correct 
sizes. Standard range :1. 3,5 mm. Tolerance limits :1. 5,0 mm. 
Perbaikan: 
Komponen di built-up. 
• Bentuk Penyimpangan : 
Pada proses nesting terjadi kesalahan pada potongan 2 komponen dimana 
hasil potongan memotong kedua komponen sepanjang 40 mm. ( gambar dan 
program sudah benar ). 
Standar : 
JSQS, Dimension, size of member, general member compared with correct 
sizes. Standard range :1. 3,5 mm. Tolerance limits :1. 5,0 mm. 
Perbaikan : 
Pada komponen pertama pelat dipotong 260 mm kemudian disambung pelat 
baru sepanjang 300 mm, dan komponen kedua dibuatkan baru dengan data 
yang benar. 
• Bentuk Penyimpangan : 
Terjadi kesalahan penandaan pada posisi IN dari design. Tanda bevel 
terbalik. 
Standar: 
JSQS, Dimension, length of taper :1. 0,5 d. Tolerance limit :1. 1,0 d, dimana d 
adalah tinggi bevel. 
Perbaikan : 
Dibuatkan komponen baru dan dibevel sesua1 dengan ukuran yang telah 
diperbaiki. 
2. Tahap Sub- Assembly dan Assembly 
Bentuk Penyimpangan : 
T erjadi tekor I gap antara Tank Top ke Joint Block I Shell Joint sebesar 15 -
30mm. 
Standar : 
JSQS, Fitting Accuracy, Gap before welding. Standard range a .s 2 , 
tolerance limits a .s 3. 
Perbaikan : 
Gap sebesar sampai 30 mm masih bisa ditutup oleh margin sebesar 50 mm. 
Dengan syarat ketinggian deck masih tetap terjaga. 
• Bentuk Penyimpangan : 
Block RD plate 24 hasil tidak sesuai dengan gambar kerja. Ukuran yang 
benar 254 mm, sedangkan Iebar actual 390 mm, jadi tidak cocok dengan 
plate dalamnya. 
Standar: 
JSQS, Accuracy of dimensions. Brea·dth of Sub- assembly, Standard range 
::t 4 mm, Tolerance limits ::t 6 mm. 
Perbaikan: 
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Komponen di built-up. Dengan dimensi yang benar yaitu 254 mm. 
• Bentuk Penyimpangan : 
Pad a pel at Wing Bhd marking penempatan Stifener dari nesting tidak cocok 
dengan lubang slot, serta Iebar Wing Bhd terjadi gap sebesar 40 mm. 
Standar : 
JSQS, Size of member, Especially for the depth of floor and girder of double 
bottom compared with correct sizes. Standard range :t 2, 5 mm. tolerance 
limits .1 4, 0 mm. 
Perbaikan : 
Wing Bhd dipotong 300 mm pada arah bawah kemudian disambung lagl 
sesuai kebutuhan. 
• Bentuk Penyimpanoan : 
Terjadi gap antara sambungan Wing Bhd antara 13-43 mm. 
Standar: 
JSQS, Fitting Accuracy, Gap before welding. Standard range a .s 2 , 
tolerance limits a .s 3. 
Perbaikan: 
Komponen dibuild-up. Dibuatkan Wing Bhd baru 
• Bentuk Penyimpangan : 
Pada block Double Bottom terjadi tekor I gap sebesar 20 mm terhadap 
Bottom Shell. 
Standar: --
JSQS, Size of member, Especially for the depth of floor and girder of double 
bottom compared with correct sizes. Standard range i 2, 5 mm. tolerance 
limits i 4, 0 mm. 
Perbaikan : 
Pada kiri dan kanan (PIS) dibuat sama yaitu satu nesting, apabila yang 
mengalami tekor/gap hanya bagian (S) saja kemungkinan ada kesalahan 
pad a proses potong. 
Dibuatkan material baru dengan merambu pada bagian (P) yang sudah 
benar. 
• Bentuk Penyimpangan : 
Pada Block Double Bottom sambungan antara dua plat shell terjadi gap 
sebesar 12 mm. 
Standar : 
JSQS, Fitting Accuracy, Gap before welding. Standard range a s 2 , 
tolerance limits a s 3. 
Perbaikan: 
Salah satu dari pelat diadakan built-up. Dengan memotong salah satu pelat 
dengan jarak minimum 300 mm dan kemudian dipasang pelat baru. 
• Bentuk Penyimpangan : 
Pada komponen Wing Bhd potongan NC Cutting antara tiga jarak frame 
berbelok keatas sehingga terjadi gap sebesar 10 mm. 
Standar : 
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JSQS, Fitting Accuracy, Gap before welding. Standard range a .s 2 , 
tolerance limits a .s 3. 
Perbaikan : 
Proses pengelasan di built-up. 
• Bentuk Penyimpangan : 
Pada pelat Deck posisi Aft Iebar 2750, keadaan aktual 2650, jadi terjadi gap 
sebesar 1 00 mm. 
Standar : 
JSQS, Fitting accuracy, gap before welding. Butt weld, Standard range 2 .s a 
< 3, 5 , Tolerance limits a ..s 5. 
Perbaikan : 
Untuk a > 25, pelat harus dipotong sebagian deng;m j:=m3k minimum ~oo .mm 
dan d1ganti peiat baru. 
• Bentuk Penyimpangan : 
Pada salah satu frame (PIS) , terjadi gap sebesar 30 mm terhadap Tank Top. 
Standar : 
'"ISQS, Fitting Accuracy, Differences between the beam and the frame. 
Standard range a ..s 3 , tolerance limits a ..s 5. 
Perbaikan : 
Komponen dipotong sebagian dengan jarak minimum 300 mm dan diganti 
pelat baru. 
• Bentuk Penyimpangan : 
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Lebar komponen gam bar 1000 mm, sedangkan material komponen Iebar 950 
mm. Jadi terjadi tekor sebesar 50 mm. 
Standar: 
JSQS, Accuracy of dimensions. Breadth of Sub - assembly, Standard range 
:t 4 mm, Tole ranee limits :t 6 mm. 
Perbaikan : 
Dibuatkan material baru sesuai marking list. 
• Bentuk Penyimpangan : 
Terjadi tekor/gap sebesar 50 mm terhadap Bottom Sheff (Bifga) . 
Standar : 
JSQS, Fitting Accuracy, Gap before welding. Standard range a .s 2 , 
tolerance limits a .s 3. 
Perbaikan: 
T erjadi kesalahan pad a proses potong sehingga perlu dibuatkan material 
baru. 
3. Tahap Erection 
• Bentuk Penyimpangan : 
T erjadi kesalahan pemotongan tirus (Okobei) pad a sambungan dua pelat. 
Standar : 
JSQS, Dimension, Length of taper. Standard range :t 0,5 d, tolerance limits :t 
1, 0 d. Dimana d adalah tinggi tinggi bevel I tirus. 
Perbaikan : 
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Apabila tidal< ada kesalahan dimensi, pelat yang belum dibevel I tirus pelat 
dapat dibevel sesuai dengan ukuran yang telah ditentukan. 
• Bentuk Penyimpangan : 
T erjadi kesalahan pad a sambungan dua pelat dimana pelat pertama dengan 
l.ebal 21 mm dan pelat kedua dengan tebal 12 rnm belum dipotong tirus 
(Okobei). 
Standar: 
JSQS, Dimension, Length of taper. Standard range I. 0,5 d, tolerance limits i 
1,0 d. Dimana d adalah tinggi tinggi bevel/ tirus. 
Perbaikan: 
Pada kedua pelat dapat dibuatkan bevel I tirus, dan kedua petat dapat 
disambung. 
• Bentuk Penyimpangan : 
T erjadi kesalahan dimensi pad a Bracket. 
Standar: 
JSQS, Dimension, size of member, general member compared with correct 
sizes. Standard range I. 3,5 mm. Tolerance limits I. 5,0 mm. 
Perbaikan: 
Dilakukan pemotongan 300 mm dari bawah kemudian disambung sesuai 
kebutuhan. 
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• Bentuk Penvimpangan : 
T erjadi kekurangan dimensi pada Stiffener sebesar 35 mm (P} dan 55 mm 
(S). 
Standar: 
JSQS, Dimension, size o; member, generai member compared with correct 
sizes. Standard range :1. 3,5 mm. Tolerance limits :1. 5,0 mm. 
Perbaikan: 
Dilakukan pemotongan sebesar 300 mm kemudian disambung dengan 
Stiffener yang sama sesuai kebutuhan . ( ± 300 mm). 
• Bentuk PenyimpangQ_n : 
Tinggi sambungan pelat dari wash Deck kurang sebesar 150 mm dari yang 
direncanakan pada Drawing. 
Standar : 
JSQS, Fitting Accuracy, Gap before welding. Standard range a ~ 2 , 
tolerance limits a ~ 3. 
Perbaikan: 
Pengerutan pelat kemungkinan pada proses pemanasan dan pengelasan. 
Mould Loft agar memberikan margin yang cukup, terutama untuk bagian 
yang kelengkungannya besar. 
• Bentuk Penyimpangan : 
T erjadi ketidak sesuaian antara Wing Bulkhead pada Transverse, besar 
penyimpangan sebesar 30 - 45 mm. Kesalahan pada Iebar joint block bagian 
bawah (drawing sebesar 1600 mm), yaitu kurang dari 1600. 
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Standar : 
JSQS, Accuracy of dimensions. Breadth of Sub - assembly, Standard range 
2 4 mm, T o1erance Jim its 2 6 mm. 
Perbaikan: 
Perbedaan tersebut terjadi karena ada beda tebal pelat Inner Wall dan 
adanya keminngan. findakan yang onaKukan adaiah dengan mengganti 
bagfan bawah sisi dalam transverse. 
• Bentuk Penyimpangan : 
Terjadi Gap antara sambungan dua Plat Shell Block antara 8-20 mm. 
Standar: 
JSQS, Fitting Accuracy, Gap before welding. Standard range a .s 2 , 
tolerance limits a .s 3. 
Perbaikan : 
Setelah dilakukan pengecekan pada komputer temyata untuk kanan (S) dan 
kiri (P) sama. Kemungkinan terjadi kesa1ahan pada proses sebe1umnya. 
• Bentuk Penyimpangan : 
Plat Shell Block DB terjadi gap sebesar antara 0 - 15 mm dan Plat Shell 
Block lain antara 0- 10 mm. 
Standar: 
JSQS, Fitting Accuracy, Gap before welding. Standard range a .s 2 , 
tolerance limits a .s 3. 
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Perbaikan : 
Setelah dilakukan pengecekan pada komputer ternyata untuk kanan (S) dan 
kiri (P) sama. Kemung'Kinan terjadi kesa1ahan pada proses sebelumnya. 
• Bentuk Penvimpangan : 
T eqadl1e1<u1< pad a plat ku1it yang dalam 
Standar: 
JSQS : Frame & Long for deviation from correct form - standard range 3.0 
mm, tolerance limits 5. 0 mm. 
Perbaikan: 
Plat yang lekuk diluruskan kemudian di fairing. 
• Bentuk Penyimpangan : 
Pada Block terjadi gap sebesar 3, 5 mm ke arah kanan (S). 
Standar : 
JSQS, minimum distance of weld to adjucent weld for butt weld; tolerance 
limits 30 mm. 
Perbaikan : 
Plat dipotong sepanjang gap yang tidak memenuhi toleransi kemudian 
dipasang plat u1<uran 350 x 6 jarak frame. 
• Bentuk Penyimpangan : 
Hull Construction pada Engine Girder terjadi gap pada sambungan tumpul 
antar floor dan engine girder. 
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Standar: 
JSQS. Fitting accuracy for gap before welding standard range a < 2 , 
tolerance limits a < 3 . 
Perbaikan : 
Floor dipotong dengan jarak minimum 300 mm kemudian dipasang plat baru. 
• Bentuk Penyimpangan : 
T erjadi gap sambungan tumpul pada sambungan Bracket melebihi 10 mm. 
Standar: 
JSQS. Fitting accuracy for gap before welding for butt weld- standard range 
2 < a < 3, 5 , tolerance limits a < 5 . 
Perbaikan : 
Bracket dipotong sepanjang 300 mm kemudian dipasang bracket baru. 
• Bentuk Penyimpangan : 
Terjadi Deformasi pada plat tepi yang terletak pada sisi kanan (S). 
Standar: 
JSQS. Frame and Long, Deviation from correct form- standard range 3m, 
tolerance limits 5 mm. 
Perbaikan : 
Plat diluruskan dan urutan pengelasan dilakukan dengan benar. 
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• Bentuk Penyimpangan : 
Pada sekat melintang sambungan antar plat tersebut mengalami 
Misalignment sepanjang ± 350 mm dan terjadi gap pada deck sepanjang + 
300 mm dan tinggi 20 mm. 
Standar: 
JSQS. Fitting accuracy, fillet weld- standard range a < 2 , tolerance limits a < 
3. 
Perbaikan : 
Konstruksi di built-up dan diadakan pelurusan kemudian digerinda. 
• Bentuk Penyimpangan : 
T erjadi misalignment untuk prose joint erection pada upper deck. 
Standar: 
JSQS. Fitting accuracy, fillet weld- standard range a< 2 , tolerance limits a< 
3. 
Perbaikan : 
Pada side shell yang lari keluar upper deck dipotong dan pada side shell 
yang masuk kedalam ditarik keluar. 
• Bentuk Penvimpangan : 
Terjadi gap pada sambungan T antara floor dan side girder double bottom. 
Standar: 
JSQS. Fitting accuracy for gap before welding - standard range a < 2 , 
tolerance limits a < 3 . 
Perbaikan : 
Floor dipotong sepanjang 300 mm dan dipasang dengan plat baru. 
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v .l.. Moae1 Alat Hantu untuk Standansasi Penyimpangan dan lnstruksi 
Perbaikan 
Berdasarkan teori mengenai bentuk penyimpangan dan setelah 
mempelaJan hastl studt lapangan di PT. PAL iNDONESIA, dan telah 
dijelaskan pada bab terdahulu. Pada bab ini akan dijelaskan bagaimana 
proses standarisasi penyimpangan dan perbaikan. 
Proses analisa ini diarahkan pada identifikasi bentuk penyimpangan 
yang dapat digeneralistik menjadi bentuk umum sehingga dapat dicari 
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Dengan memperhatikan pembahasan sebe~umnya, maka dfsusun suatu 
model yang mampu mengakomodasikan hubungan antara bentuk 
penyimpangan, standar range, dan toleransi yang diijinkan. Sehingga dapat 
dlidentifikasi jenis penyimpangan yang terjadi yang nantinya akan 
menghasilkan instruksi perbaikan yang harus dilakukan. 
Pemodelan ini berupa database mengenai berbagai bentuk 
penyimpangan yang telah terjadi dan perbaikan yang telah dilakukan selama 
proses produksi kapal. Database ini diperoleh dari studi literatur dan studi 
lapangan dimana dari data tersebut di-identifikasi dengan standar JSQS. 
Se!anjutnya apabifa terjadi penyimpangan, pemakai dapat 
mengidentifikasikan bentuk penyimpangan berdasar standar dialog berupa : 
• Tahap pemeriksaan 
• Lokasi penyimpangan 
• Jenis penyimpangan 
• Standar yang diijinkan 
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Dan 1dent1f1kas1 tersebut maka k1ta dapat menentukan perbaikan yang 
dapt dilakukan. 
Model alat bantu untuk standarisasi penyimpangan dan instruksi 












Database standar • 








T ahap Proses Produksi 
Bentuk Penyimpangan 
Lokasi Penyimpangan 
Standar Range & 
Toleransi 
Dengan didasarkan dari model tersebut maka dibuatknya program 
komputer akan sangat membantu dalam proses pelaksanaan perbaikan 
penyimpangan. 
Dengan adan~;a standarisasi penyimpangan dan perbaikan pada proses 
produ"ksi kapal lnl akan mempunyal keuntungan dlbandlng dengan proses 
manual yang selama ini masih digunakan di banyak galangan di Indonesia 
Perbedaan dari kedua proses tersebut antara lain: 
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Manual 
-·· - ------------






Relatif lama Relatif lebih Cepat 
I Operator: 
I 
Tergantung keahlian Operator Tidak bergantung keahiian 
operator 
i Keakuratan: 
I Kurang akurat karena Lebih akurat karena tidak 
I tergantung operator bergantung operator 
I Mutu: 
I 
I Sering berubah untuk tiap Mutu 1eb1h terjaga_ 
1 penyimpangan yang sama 
Dengan demikian adanya standarisasi penyimpangan dan perbaikan 
sangat menunjang produktifitas suatu galangan. 
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V.3. Flowchart Program Komputer untuk ldentifikasi Penyimpangan dan 
lnstruksi Perbaikan 
Pembuatan Program Komputer dibagi atas Pembuatan Program Database 
dan Program ldentifikasi Penyimpangan 














- Standar Peny1mpangan 
I ~---------.----------~ 
Sistem Kading 
Data masukan dikode 
sesuai dengan kriteria 
SEARCHING 
Mencari Kode Penyimpangan yang 
diperoleh dalam tabel Database 
Perbaikan 







PEMBUATAN PROTOTYPE PROGRAM PENYIMPANGAN BENTUK 
DAN INSTRUKSI PERBAIKAN 
Vl.i. ALASAN PEMILiHAN BAHASA PEMPROGRAMAN 
Dalam pemilihan bahasa pemprograman kita dihadapkan pada berbagai 
software bahasa pemprograrnan kornputer yang ada. Saat in! terdapat 
berbagai macam software komputer yang dapat kita bagi menjadi 4 jenis 
berdasarkan kegunaannya yaitu : 
1. OPERATING SYSTEM (Sistetn Operasi) : 
OperAting System merupakan dasar dari suatu perangkat lunak untuk 
memulai menjalankan komputer. Tanpa operating system maka komputer 
tidak dapat digunakan. Contoh operating system diantaranya: 
• MS-DOS (Microsoft Disk Operating Sistem) 




2. UTILITY (Software Pembantu) 
Utility merupakan suatu elemen software yang bert:ugas menge~ak::Jn 
suatu pekerjaan minor dalam pengoperasian operating system seperti 
menghapus file, mengcopy file, memasang password dan l::~in ~P.h~g~inyr~ 
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Corrioh dari utility ini diantaranya adalah: 
• PC TOOLS 
• Norton Utility 
• Norton Comander 
• Advance Diagnostic 
3. PROGRAM PACKAGE (Paket Program) 
Program Package merupakan suatu paket program yang sudah jadi dan 
siap dioperasikan. Namun kadangkala terdapat suatu kemampuan lain dari 
program package tersebut seperti adanya kemampuan untuk membuat 
program aplikasi yang lebih mudah digunakan daripada bila menggunakan 
program package secara langsung. Contoh dari program package yaitu: 
• Untuk pengolah kata (Word Processor), misalnya: 
a. Word star 
b. Microsoft Word -~ 
. .......-. -- f. 
"-- ~ · l 
C. Ami pro l . 
' " 
d. ChiWriter 
• Untuk pengolah tabel perhitungan (Sreadsheet), misalnya: 
a. Lotus 123 
b. Quattro Pro 
c. Microsoft Excel 
d. Simpony 
=Ba=b_\,_,_' 1--"-P=et=llb=u=at=at"--'d ,_,_>r=ot=ot,._,_yp=e'--"P-'-'ro=g,=ra=m_,__ _________________________________ S:± 
c Untuk pembuatan artikel (Desktop Publisher), misalnya: 
a. PageMaker 
b. Ventura 
c. News Room 
• Untuk Presentasi, misalnya: 
a. Microsoft Power Point 
b. HaJVard Graphic 
• Untuk Pengolah Database (Database Processor), misalnya: 









c. Dimensi Architectural Home 
• Untuk perhitungan statistik, misalnya : 
a. SAS 





• Untuk perhitungan akuntansi, misalnya : 
a. DEA ( Dac Easy Accounting) 
b. Quicken 
4. PROGRAM LANGUAGE ( Bahasa Pemrogratnan ) : 
Program Language merupakan software yang digunakan untuk 
pembuatan program-program baik dalam bahasa tingkat tinggi maupun 
tingkat rendah . Bahasa tingkat tinggi mempunyai perintah yang mirip dengan 
bahasa manusia, mudah dimengerti namun kemampuannya terbatas. 
Sedang bahasa tingkat rendah mempunyai perirttah yang l::jerbeda dengan 
bahasa manusia, lebih sulit dimengerti, namun kemampuannya tinggi. Contoh 
bahasa tingkat tinggi adalah : 
a. BASIC ( Beginner All Purpose Symbolic Code) 
b. PASCAL 
c. COBOL (Common Bussiness Oriented Language ) 
d. Borland Delphi 
Sedang bahasa tingkat rendah adalah : 
a. Assembler 
b. C++ 
Karena itu setelah melalui serangkaian efaluasi maka dipilah Program 
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! 8nguRge BORLAND DELPHI for WINDOWS RELEASE 3.0 untuk membuat 
program komputer Standarisasi penyimpangan dan PBrbgik8n f'::lrl::l rmsP.~ 
produksl kapal karena BORLAND DELPHI for WINDOWS 95 RELEASE 3.0 
Menpunyai kemampuan sebagai berikut : 
1. Merupakan bahasa pemrograman yang mempunyai kemampuan pada 
pengolahan database, baik di dalam menata maupun mengelola informasi 
database yang kini tersimpan dalam bentuk daftar, kartu , map, dan tabel. 
Sehingga pekerjaan managemen database dapat disederhanakan. 
2. Waktu yang dibutuhkan untuk pengaksesan program kira-kira 8 (delapan) 
kali lebih cepat. 
3. Mempunyai fasilitas untuk mouse yang dapat mempercepat pemilihan menu. 
4. Mempunyai fasilitas 140 instruksi lebih banyak. 
5. Mempunyai fasilitas aplikasi visual yang menarik yang tercakup dalam 
Screen Builder, Menu Builder, Reporl Writer. 
6. Mempunyai fasilitas dasar dari Sistem Operasi Microsoft Windows yaitu ODE 
(Dinamic Data Exchange) yang menyebabkan Microsoft Borland Delphi for 
Windows ini dapat berkomunikasi dengan program aplikasi Windows yang 
lain sehingga dapat menukar data dengan spereads sheet, word processor, 
sistem e-mail dan lain-lain, serta OLE (Object Linking and Embedding) yang 
digunakan untuk berhubungan dengan program aplikasi Windows yang lain 
kemudian mengambil tampilan program aplikasi tersebut seperti tabel, bunyi, 
spread sheet. gambar dan lain-lain. 
7. Mempunyai kemampuan membuat program pengolah database melalui cara 
yaitu: 
• Melalui penulisan Syntak dalam jendela Command 
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• Metalui pemakaian menu Screen Builder, Menu Builder, dan Report 
Writer. 
9. Mempunyai kemampuan menyediakan jenis, ukuran font serta gratis yang 
relatif lengkap. 
Vl.2. TAHAPAN KONSULTASI 
Dalam menjalankan prototype program ini digunakan program Borland 
Delphi for Windows 95 Release 3.0. 
Langkah-langkah untuk menjalankan Prototype Program Komputerisasi 
Standar Penyimpangan dan Perbaikan Pada Proses Produksi Kapal adafah 
sebagaiberikut ; 
1. Pifih Program The Jrrspector pada Windows Exprorer: Program akan 
menampifkan tampilan utama seperti gambar 6. 1 
!ti the lnspt:ctor vcr 2 1 l!!!lr;U:I 
Eile !hformasi 
f'EBRUA~3 f. 
PEM.EFUK&AAN P ·ADA TAHAP : - I 
~- r.;;~;~~~~~"rl :.,._, _____________ ,...... __ ;
r Sue ASSEMB\..Y 
(' ERECTtON 
Gambar 6.1 TampiJan Utama Prototype Program 
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Pada tahap ini pemakai menentukan tahap proses produksi. Pada operasi ini 
pilihan akan terbagi menjadi 4 pilihan yaitu: 
FABRIKASI 
2. Setelah ditentukan tahap ini, tahap konsultasi selanjutnya adalah 
menentukan jenis dan lokasi penyimpangan. Program akan menampilkan 
seperti pada gambar 6.2 dibawah ini 
Jenu daD Lokasi Pe!lyimpanpn 
·~· -DI_t!~~ 
r Blllllket fiarJ.p 
r M.llllltllk lnpllllpD 
t' Sud.Gt dim built-up pelat 
r l'1'rnrt 
Gambar 6.2 Pemeriksaan Tahap Fabrikasi 
3. Pmh salah satu dari Jents dan Lokasi Penyimpangan. Program akan 
menampllkan seperti pada gambar 6. 3 dibawah tnt: 
I.ebaJ' flens 
Lebar flens 
Sudu1 anttm~ flens don web 
.KeJengkuni!Jtll flens 
Ke1 :.._ web 
I 
l 
Gambar 6.3. Penyimpangan pada Flens Memanjang. 
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4. Pflfh Salah satu dari lokasi Penyimpangan. Tampjlan program akan 
memberikan pilihan Standar Penyimpangan yang diijinl<an, sepertl tampak 
pada gambar 6.4 dibawah tni : 
Fie~ meman_1ang - Fabnicas1 0 
Standald Penyilnpang,11a 
r. -<:=: 10.00 m.m 
r- > 10.00mm 
10-Coda JFAB-01-o-t-0 
Gambar 6.4 lokasi dan Standar Yang Diijinkan 
SUB-ASSEMBLY 
1. PHih Sub-Assembly pada menu tahap Pemerik.saan. T ampilan Program 
seperti tampak pada gambar 6.5 
Pemcnksa.an Tahap 3ub Assembly EJ 
Jenis.dan Lobsi Pen~ 
t~ Keratw.u petat: 
r Pelat blok lengkung. 
Gambar 6.5 Pemeriksaan Tahap Sub Assembly 
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2. Pilih safah satu jenis dan fokasi Penyimpangan. Tampifan Program akan 








Gambar 6.6 Lokasf dan Standar yang diijlnkan. 
3. PtHh salah satu lokasi penyimpangan untuk menentukan standar 
penyimpangan. Tampitan program tampak seperti gambar 6. 7 seperti 
dibawah ini: 
Kcrat;.Jat\ Pelat S1.1l> Asst.o:tnbly £1' 
. ----·--- --- .. --- -·----·--·- ·-- ·- ----····~-----·-
'Lebat flen:s 
!0 Code fSAS-61-01-Il 
Gambar 6. 7 Lokasi dan Standar ?enyimpangan yang dnpnkan 
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ASSEMBLY 
1. Setelah cfitentukan tahap pemerik.saan, pwh Jenis dan lokasi 
Penympangan . Tampifan program tampak seperti gambar 6.8 dtbawah 
ini: 
Pemenksaan Tahap Assembly Eli 
Jenis dan Lokasi Pettyimpantaft 
~mbali J 
Gambar 6.8 Jenis dan Lokasi Penyimpangan 
2. Pifih lokasi Penyimpangan~ TampHan program tampak. seperti gambar 6.9 
dibawah mi: 
jKelurusan sam~ Pillet 
to Cod~;~ 
Gambar 6..9 lakasi Penyimpang.an. 
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3. Pitfh Standar yang dfijinkan. Tampilan program tampak seperti gambar 
6. 1 o dibawah ini ~ 
M1s- ahgnment - Assembly 13 
10 Cods fAss-m-m-o 
Gambar 6.10. Sfandar yang diijjnkan. 
ERECTION 
1. Pitih tahap Erection pada pilihan tahap Pemeriksaan. T entukan Jenis dan 
lok.asi Penyimpangan. Tampitan Program tampak. seperti gambar 6. 11 
dibawah ini: 
Pemenks.aan Taha · Erectwn 1.'3 
Jeais dim Lokasi PhyimpcmgJm 
Gambar &. tllokasl dan Jenis Penyimpangan 
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2. Pitih tokasi penyimpangan Program tampak seperti gambar 6.12 dibawah 
ini: 
G<.ip - Erection El , 
fc;ap antua pelat dan. penguat 
fxa antara )eiat dan lenoum 
Gap antata pot.tezusan dJl,.pela'C kedap 
Pteweld Gap pada pengdasan Fillet 
Preweld Gap peda-pengelasan Butt Manual 
Preweld Ge l~n Butt Automatik 
lDCod& I ----------------------~------------~ 
Gambar 6.12 Lokasi Penyimpaogan. 
3. setanjutnya tentukan standar yang diijinkan. TampiJan program akan 
tampak seperti gambar 6.13 dibawah ini: 
Gap- Erect1cn EJ! 
Lokasi Penyim.panptt 
~-·------............ ·-
Ga 1 alllaHI *la1 dan 1?.ll<l<JJat 
Standard Penyimpangan 
c.- e dan B <= 3.00 nun 
, r c dan B > tt.O&.mm 
Gambar 6 .13 Stan.dar Penyim.pangan yang diifmkan 
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VI.J. HASIL KONSUL TASI 
Setelah dilakukan fdentifikasj dan dtperoteh instrukst perbaikan yang 
harus dHakukan maka hasif dari rnstruksi perbaikan tersebut dapat dicefak 
kedalam form prosedur perbaikan, seperti tampak pada gambar 6.14 dibawah 
in!: 
~~~SOP!i:'CTOA ~ . 4. 
FRO SED UR PE.Fi.SAlK..AN .liado ,119 T-~· 
~ ... "T:a.'be-l'oc k.,;-. l"lfB 
Tsl.pl'!.:ksja .. Pi.~-
~la\:a• o~.· 
l.a.'bn 't;o:,&uam• .107-.~ 
~<:k • .,.1)..,._ II 
k-t>e.a.-. E.~JlitllffJW. 
~r .. ._, ae.n...t 
.!'-•--
'lstF:s4o:ss.--s IJciic :si<J.-r 
~fa.r-n.r!lii!J te~jMl ~-..-~'llt:-~u 
t .'en.1" II! {.~~~ 
"~_..,..~ 
~~~"' 
I.' . fJ . .. 
Gambar6.14 Form lnstruksi Perbaikan 
BAB VII 
DISKUSI DAN REKOMENDASI 
Dalam tugas akhir ini, kami melaksanakan pengukuran dan pendataan 
identifikasi permasalahan khususnya pada penerapan analisa perbaikan. 
Selanjutnya hasil-hasil pengukuran dan informasi yang diperoleh tersebut 
diidentifikasi dan diklasifikasikan menurut sistem evaluasi dan analisa pada 
standar JSQS. 
Pada setiap tahap proses produksi kapal diperlukan analisa mengenai 
data variasi ukuran penyimpangan dimensi dan bentuk, dengan didasarkan 
standar JSQS. Dengan dapat diketahui besamya ukuran penyimpangan 
dimensi dan bentuk yang terjadi , dapat ditentukan bagaimana perbaikan-
perbaikan yang harus dilakukan guna mencapai tingkat ketepatan ukuran 
yang ditentukan. 
Dengan adanya standarisasi bentuk penyimpangan dan perbaikan, 
produktifitas galangan akan semakin baik dan waktu pembangunan kapal 
akan lebih singkat 
Standarisasi ini selain akan mempercepat dalam penentuan perbaikan 
yang harus dilakukan, juga akan memberi jaminan akan mutu dari perbaikan 
yang dilakukan dan menghindari ketergantungan proses produksi terhadap 
kemampuan perseorangan dalam menentukan instruksi perbaikan. 
Dalam tugas akhir ini hanya ditinjau bentuk penyimpangan yang terjadi 
pada konstruksi lambung kapal. Sedang pada identifikasi masalah tidak 
memasukkan pendataan kegiatan produksi yang dipengaruhi oleh peralatan, 
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tenaga kerja dan spesifikasi material secara terperinci, sehingga dalam 
pengambilan keputusan untuk perbaikan tidak diidentifikasi megenai 
penyebab dari terjadinya penyimpangan. Dengan demikian dapat ditindak-
lanjuti guna lebih meningkatkan hasil instruksi perbaikan yang lebih baik. 
BAB VIII 
KESIMPULAN DAN SARAN 
Setelah mempelajari dan menganalisa ura1an diatas tentang 
komputerisasi standar penyimpangan dan perbaikan pada proses produksi 
kapal, maka dapat disimpulkan bahwa : 
I . Pada setiap tahap proses produksi kapal sering terjadi penyimpangan, 
mengingat pada setiap tahap produksi komponen yang terlibat dalam 
pembangunan sangat banyak dan kompleks. Sehingga memperbesar 
peluang terjadinya penyimpangan. 
2. Dalam setiap pelaksanaan pembangunan kapal perlu dilakukan 
pemeriksaan berkala dan kontinyu dan pelaksanaan pemeriksaan itu 
harus dilakukan oleh pihak yang berkait yaitu: 
• Owner Surveyor 
• Biro Klasifikasi 
• Galangan 
Sehingga dengan adanya standarisasi maka ketiga pihak tersebut 
menggunakan acuan yang sama sebagai pedoman standar. 
3. Dengan standarisasi penyimpangan dan perbaikan akan mempermudah 
dan mempercepat dilakukannya perbaikan akibat adanya penyimpangan 
selama dilakukan proses produksi . 
4. Pada setiasp tahap produksi kapal digalangan ternyata ditemukan 
beberapa penyimpangan yang secara umum dapat generalisir. 
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Saran-saran yang dapat kami sampaikan adalah sebagai berikut : 
I . Mengingat masih seringnya terjadi penyimpangan selama proses produksi 
kapal digalangan kapal, maka perlu adanya standarisasi penyimpangan 
dan perbaikan, untuk menentukan perbaikan yang harus dilakukan bila 
terjadi penyimpangan selama proses produksi kapal. 
2. Untuk meningkatkan kemampuan, kecepatan dan hasil kerja standarisasi 
bentuk penyimpangan dan perbaikan pada proses produksi kapal , usaha 
komputerisasi yang berpijak pada pengolahan database dapat dilakukan 
dengan pembuatan program komputer. 
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Windows, Messages, SysUtils, Classes, Graphics, Controls, 
Fonns, Dialogs, 
Db, DBTables, StdCtrls, DBCtrls, E:xtCtrls; 
type 
TFonn.Junk "' class(TForm) 
Bevell : TBevel; 
Labell : TLabel; 
DBMemo 1: TDBMemo; 
Table!: TTable; 
DataSource 1: TDataS<>urce; 
Button 1: TButton; 
Bevel2: TBevel; 
Bevel3: TBevel; 
Image I: Tlmage; 
Bevel4 : TBevel; 
Label2: TI.abel; 
procedure Button!Click(Sender: TObject); 
private 
{ Private declarations } 
public 











unit TD Menu; 
interface 
uses 
Windows, Messages, SysiJtils , Classes, Graphics, Controls, 
Forms, Dialogs, 
Menus, ComCtrls,DB, StdCtrls, ExtCtrls , Buttons, Tool Win; 
type 
TFonnUtama = class(lronn) 
MainMenu I: TMainMenu; 
Filet : TMenuitem; 
Exit I : TMenultem; 
Help! : TMenultcm; 
About I : TMenultem; 
StatusBar 1: TStatusBar; 
ChangeDirectmy I : TMenultem; 
EntriData 1: TMenultem; 
Radi()('rroup I: TRadioGroup; 
Panel! : TPunel; 
BitBtn 1: TBitBtn; 
CoolBarl: TCoolBar; 
SpeedButton I : TSpeedButton; 
SpeedButton2: TSpeedButton; 
CetakLaporan 1: TMenultem; 
Speed8utton3 : TSpeedButton; 
DateTimePicker I : TDateTimePicker; 
procedure Exit!Click(Seuder: TObject); 
procedure FormCreate(Sender: TObject); 
procedure ChangeDirectmy I Click(Sender: TObject); 
procedure EntriData 1 Click(Sender: TObject); 
procedure FonnResiz.e(Sender: TObject); 
procedure BitBtn 1 Click(Sender: TObject); 
procedure SpeedButton 1 Click(Sender: TObject); 
procedure SpeedButton2Click(Seuder: TObject); 
procedure About 1 Click(Sender: TObject); 
procedure CetakLaponm 1C1ick(Sender: TObject); 
procedure SpeedButton3Click(Sender: TOhject); 
private 
{ Private declarations } 
public 
{ Public declarations } 
procedure DispluyHints(Seuder : TObject); 
protected 
procedure EvGetMinMaxlnfo(var M: lWMGetMinMaxlnfo); 










tinggi = 360; 
Iebar = 445; 
implementation 
uses inti_ 8,BetulDB,Suwun,CetakMus; 
{$R •.DFM} 




M.MinMaxlnfo".ptMinTrnekSize.x:= Iebar-! 00; 







procedure CallerDU..(NamaFile,NamaProc,NarnaKendali : 
String); 
type 
lProTest.DLL = procedun:(NamaSopir:String); 
var 
ProTestDLL : lProTestDLL; 
ABuifur,Buffurl : array[0 .. 255] of Char; 
libHandle : '11-fundle; 
begin 
StrPCopy(Buflerl,NamaFile); 
libHandle:= LoadLibraty(Buffer I); 
if (libHandle = 0) then 
begin 








procedure TFoonUtama.DisplayHints(Sender : TObject); 
begin 
FormUtama.StatusBar I. SimpleText:= 
GetLongHint(Application.Hint); 
t.''lld; 




procedure TFormUtama.FoonCreate(Sender: TObject); 
begin 
Application.OnHin.t:= DisplayHints; 
CheckState:"' I ; 
CurrentDir := GetCurrent.Dir; 
Act.Dir:= Current.Dir; 
RadioGroup 1.Items.Add('Fabrikasi'); 
RadioGroup I.Items.Add('Sub Assembly') ; 
RadioGroup I . Items.Add(' Assembly'); 
RadioGroup 1. rtems.Add('Erection') ; 
RadioGroup l.Itemindex:= 0; 
DateTimePiclcerl.Date:= Date; 
end; 
procedure TFonnUtama .ChangeDirectotyiCiick(&:mk-r: 
TObjcct); 
bc.:gin 





procedure WormUtama.EntriDdta ICiick(Scndt:r: TObject); 
begin 
CheckStatc:= I; 
FormBetulin := TFonnBetulin.Create(Selt); 
\.\~t:h FormBetulin do 
begin 
tJy 
Table I .DatabaseName:= Actl)ir, 
Tablei.TableName:= 'Baikin.OB'; 
Table ! .Active:= True; 
except 
on EDatabaseError do 
begin 
Application.MessageBox('Drive salah .. l', 'Error' ,MB _OK or 
MB _ lCONERROR); 














procedure TFormUtama.FonnR.esize(Sender: TObject); 
begin 
SendM.essage(Haodle, WM _ERASEBKGND,Canvas.Handle,O); 
end; 
procedure TFonnUtama.BitBtniCliclc(Sender: TObject); 
begin 
case R.adioGroup l .ltemlndex: of 
0 : CallerDLL('REP MRS.DLL', 'FabrikasiCek',Act.Dir); 
I : CaUerDLL('REPAIRS.DLL','SubAssyCelc' ,ActOir); 
2 : CallerDLL('REPAlRS.DLL','AssemblyCek',Act.Dir); 
3 : CallerDLL('REP AIRS.DLL' ,'ErectionCek' ,ActDir); 
end; 
end; 




procedure TFormUtama.SpeedButton2Ciick(Sender: TObject); 
begin 
FormUtama.EntriD-.sta I Click(&."'llder); 
end; 






proe<.-d urc TF orm Uta rna . C ctakl.apora n I C lick(S<.>tJdcr: TObjcct) ; 
begin 
FormCetakl}Jta :~ TFormCetak[}Jla.Create(Self); 
F onnCctakData.ShowModal ; 
FonnCctakData.Free; 
end; 












TFormFabrikasi ~ class(fFonn) 
Bevell: TBevel ; 
RadioGroup l : TRadioGroup; 
13evel2: TBevel; 
Bevel3 : TBevel; 
Button I : TButton; 
Button2: TButton; 
procedure Button 1 Click(Sender: TObject); 
procedure Button2Click(Sender: TObject); 
private 
{ Private declarations } 
public 
{ Public declarations } 
end; 
procedure FabrikasiCek(NamaDir : String);export; 
implementation 
{SR • .DFM} 
uses inti_8; 
vac 
FormFabrikasi : TFormFabrikasi; 
NamaDrive : String; 
procedure CallingDLL(NamaFile,N3maProc,NamaKendali : 
String); 
type 
TProTcstDLL ~ procedure(NamaSopir:String); 
var 
ProTcstDLL : TProTcstDLL; 
AButrer,Buffer1 : array[0 .. 255] of Char; 
libH.andle : TI-landle; 
begin 
StrPCopy(Butierl,NamaFile); 
IibHandle :~ LoadLibrary(Buffer I); 
if (libHandle ~ 0) then 
begin 








procedure FabrikasiCek(NamaDir : String);export ; 
begin 
NamaDrive :~ NamaDir; 
FormFabrikasi :=TFormFabrikasi.Create(nil); 
with FormFobrikasi do 
begin 
RodioGroupl .ftems .Ciear; 
RodioGroup Utems.Add('Flange memanjang); 
Rod.ioGroup I. rtems.A.dd('Bracket flange ) ; 
RodioGroup l.ltems.Add('Malmtuk lengk:ungan); 
RadioGroup l.Items.Add('Sudut dan built-up pelat'); 
RadioGroup Utems.Add('Pelat); 
RodioGroup J.ftem.~ .Add('Metode line heating); 









procedure TFormFabrikasillutton2Ciick(Sender: TObject); 
begin 
case RadioGroupl.Itemfudex of 
0 : CollingDLL('F AB _ DB.DLL', 'Periksa 1 ',NamaDrive); 
1 : CallingDLL('FAB_DB.DLL','Periksal',NamaDrive); 
2: CallingDll('FAB_OB.DLL','Periksa3',NamaDrive); 
3 : CallingDLL('F AB _ DB.DLL','Pcr:iksa4',NamaDrive); 
4 : CallingDIL('F AB_ DB.DLL','Periksa5',NamaDrive); 






BraDB in 'BraDB.pas' {FormKe2}, 
Sudut in 'Sudutpas' {FormKe4}, 
AngDB in 'AngDB.pas' {ForrnKe3}, 
HeatDB in 'H.eatDB.pas' {ForrnKe6}, 
LFDB in 'LFDB.pas' {ForrnKel}, 
PelatDB in 'PclatDB.pas' {FormKeS}; 
{SR • .RES} 
















LcngSADB in 'LcngSADB.pas' {Fom1K.c8} , 
CurvedDI3 in 'CurvedDB.pas' {Fom1KelO}. 
PBiockDI3 in 'P131ock.DI3.pas' {FormKc9}. 
RataAssDB in 'RataAssDB.pas' {Fl>rrnK.c7}; 
{$R *.RES} 
exports Peri ksa 7 
expotts l'eriksa8 
exports periksa 9 
exports Periksa l 0 
begin 
end. 






AssGapDB in 'AssGapDB.pas' {FormKel2}, 
AssDcfDB in 'AssDciDB.pas' {FormKe 13}, 
AssMADB in 'AssMADB.pas' {FormKell }; 
{$R *.RES} 
exports Periksa II index I ; 
eli.1JOrts Periksa 12 index 2; 





EGapDB in 'EGapDB.pas' {FormKel5}, 
EMADB in 'EMADB.pas' {FormKel4}; 
{$R • .RES} 
exports Periksa 14 








Windows, Messages, SysUtils, Classes, Graphics, Controls, 
Forms, Dialogs, 
StdCtrls, ExtCtrls, DBCtrls, Db, DBTables, Mask; 
type 
TFormKcl3 = class(TForm) 
Bevel!: TBevel; 
Labell: TLabel; 
ComboBox I: TComboBox; 
Bcvel2: TBcvel; 
RadioGroup l: TRadioGroup; 
BevelS: TBevel; 
Button I: TButton; 
Label3: 1Label; 
Bevel6: TBevel; 
Edit I: TEd.it; 
13evcl3: TBcvcl; 
Button2: Tl1utton; 
procedure Uutton IClick{Scrul<.•r: TObjcct); 
procedure ComboBoxlChangc(Sendcr: TObjcct); 
procedure Combo Box I Exit(Sender: TOnjt'Ct); 
procedure RadioC'rroup I Exit(ScndL-r: TObjcct); 
procedure RadioGroup I Click{Scnder: TOI~ect); 
procedure Button2Click(Sendcr: TObjcct); 
private 
{ Private dcclarntions } 
public 
{ Public declarations } 
end; 






ScarchCode,NamaDrive : String; 
Checking : integer, 




with Forrn.K.e 13 do 
begin 
ComboBoxl.ltems.Add('Pelat kulit lambung : sisi paralel'); 
ComboBoxl.Irems.Add('Pela.t kulit lambung : paralel dasar'); 
ComboBoxl.Items.Add('Pelat l..-ulit lambung: Haluan dan 
Buritan'); 
ComboBoxi.Items.Add('Pelat Double bottom'); 
ComboBoxl.Irems.Add('Dioding Sekat memanjang'); 
ComboBox l.Items.Add('Dinding Sek:at melintang'); 
ComboBoxl.Items.Add('Dinding sekat pemisah'); 
ComboBoxl.Items.Add('Geladak kek:uatan: antara 0.6L 
paralel'); 
ComboBox Utems.Add('Geladak kek:uatan : Haluan dan 
Buritan'); 
ComboBox l.ltems.Add('Geladak kek:uatan : Bag.tertutup'); 
ComboBoxl.Item.~.Add('Geladak kedua : Bag.terl>uka'); 
ComboBoxl.Items.Add('Geladak ktdua : Bag.tertutup'); 
ComboBoxl.ftems.Add('Bagian dalam lain : Web dari girder'); 
ComboBox I.Items.Add('Bagian dalam lain : Transver.ial'); 
C--mboBoxl.Irems.Add('Floor <ian Penumpu pada Double 
bottom'); 
ComboBoxl. rtemrndex:= 0; 
RadioGroup l. Visible:= False; 
RadioGroup l.ltemlndex:= 0; 
Editl.Text:"" '; 
end; 
ForrnKe 13 .SbowMOdal; 
FormKe13.Free; 
end; 




procedure TFonnKe 13 .Comlx>l:lox IChangc(Scnder: TObjcct); 
var Str,Strl, · 
Str2,Str3,Str4 : String; 
hegin 
Str:::::: '%s-o/os -o/os-o/o!i' ~ 
Radio<'rroup I . Visible:= True; 
case Comlx>f3oxl .ftemlndex of 
0 : hegin 
RadioGroup I . I tems.Ciear, 
RadioGroupl.ltem.~ . Add('<= 4.00 mm'); 




RadioGroup I.Items.Add('<= 4.00 mm'); 
RadioGroupi.Itcms.Add(' > 4.00 mm'); 
(..'lid; 
2 : hegin 
RadioGroup I .Items. Clear, 
RadioGroupl.ftem.~ .Add('<= 5.00 mm'); 
RadioGroupl.ltems.Add(' > 5.00 mm'); 
end; 
3 :begin 
RadioGroup I. Hems. Clear; 
RadioGroup l.lterns.Add('<= 4.00 mm'); 




RadioGroup l.Iterns.Add('<= 6.00 mm'); 
RadioGroup Utems.Add(' > 6.00 mm'); 
end; 
5 : begin 
RadioGroup I .Items. Clear; 
RadioGroupl.Items.Add('<= 6.00 mm'); 
RadioGroupl.Items.Add(' > 6.00 nun'); 
end; 
6 :begin 
RadioGroup I .Items. Clear; 
RadioGroup l.Iterns.Add('<= 6.00 nun'); 
RadioGroupi.Items.Add(' > 6.00 nun'); 
end; 
7 : begin 
RadioGroupl.Items.Clear, 
RadioGroup l.ftems.Add('<= 4.00 liUtl'); 
RadioGroup!Jtems.Add(' > 4.00 nun'); 
end; 
8 : begin 
RadioGroup l .ltcms.Ciear; 
RadioGroup 1. ftems.Add('<= 6.00 ='); 
RadioGroupl.Itcms.Add(' > 6.00 nun'); 
end· 
9 : lx:gin 
RadioGroup l.Items.Ciear; 
RadioGroupl.ftem.~ . Add('<= 7.00 ='); 
RadioGroupl.fterns.Add(' > 7.00 nun'); 
end; 
10 : begin 
RadioGroup l .Items.Ciear, 
RadioGroup 1.ft1.:ms.Add('<= 6.00 mm') ; 
f~udioGroup l .llerns.Add(' > C> .!Xl mm') ; 
end; 
II : lx.:gin 
RadioGroup l.ltem.~.Cieur; 
RadioGroup I. ltem~ . Add('<= 7.00 mm'); 
RadioGmupl.ltems.Add(' > 7.00 mm'); 
end; 
12 : begin 
RadioGroup 1. ltems.Clear, 
RadioGroupUtems.Add('<= 5.00 mm') ; 
RadioGroupl.ltems.Add(' > 5.00 mm'); 
end; 
13 :begin 
RadioGroup I .Item.~. clear, 
RadioGroupl.ltem.~.Add('<= 6.00 nun'); 
RadioGroupUtems.Add(' > 6.00 mm'); 
t:'lld; 
14 : begin 
RadioGroup l.Items.Clear; 
RadioGroup l.Items.Add('<= 6.00 nun'); 
Radio('lfOup l.Items.Add(' > 6 .00 nun'); 
end; 
C'lld;{ of case} 
RadioGroup l.Itemlndcx:= 0; 
Strl :='ASS'; 
Str2:= '03'; 
if (ComboBox Utemfndcx <= 8) then Str3 := 
'O'+IntToSti{ComboBoxl.It~+l) 
else Str3 := futToStr(ComboBoxl.Itemindex+l); 
Str4:= futToSti{RadioGroup l.ltemindelC); 
SearchCode:= Format(Str,[Strl,Str2,Str3,Str4]); 
Edit I. Text:= SearchCode; 
end; 
procedure TFormKe l3 .ComboBodElCit(Sender: TObject); 
var Str,Str1, 
Str2,Str3,Str4 : String; 
begin 
RadioGroup 1. ItemindelC:= 0; 
Str:= 'o/.s-%s-o/.s-%s'; 
Str 1 := 'ASS'; 
Str2:= '03'; 
if (ComboBox I. ItemlndelC <= 8) then Str3 := 
'O'+IntToSti{Comboi3oxl .Itemlndex+ 1) 
elsr: Str3:= lntToStr(ComboBoxl.Itemfndcx+1); 
Str4:= futToSti{RadioGroup l.ItemindclC); 
SearchCode:= Format(Str,[Str I ,Str2,Str3 ,Str4)); 
Editl.Text:= SearchCode; 
end; 
procedure TFormKe 13 .RadioGroup I ElCit(Sender: TObject); 
var Str,Str1, 





if (Comboi3olC l.ftemindclC <= 8) thL"!l Str3 := 
'O'+[ntToStr(ComboBolC l.ItemlndelC+ I) 
else Str3 := IntToStr(ComboBox I.ItemindclC+ 1 ); 
Str4:= rntToStr(RadioGroup l.ltemindex); 
SearchCode:= Format(Str,[Str I ,Str2,Str3 ,Str4 )); 
Editi.Text:= SearchCodc; 
end; 
proc..xlurc TFonnKc 13 .Radio( iroup I C lick( Sender: TUhjccl); 
Vdf Str,Strl ' 
Str2 ,Str3 ,Str4 : String; 
begin 
Slr:= '%s-%s-%s-%s'; 
Strl := 'ASS'; 
Str2 := '03 '; 
if (Combo Box Lllemlndcx <= 8) tltcn Str3 := 
'0'+1 nlToSlr(ComboBox 1.11<-"ffllndcx+ l) 
else Str3 ::: lntToSlr(ComboBoxUtcmlndcx+l ); 
Str4 := IntToStr(RadioGroup l .ltemlndex); 
SearchCode:= Format(Str,[Strl,Str2 ,Str3,Str4J); 
Editi .Text:= SearchCode; 
end; 
procedure TFormKe 13.Button2Ciick(Sendcr: TObjcct); 
label 100; 
Ix..-gin 
Checking := I; 
ForrnJunk:= TFonnJunk.Creatt:(Sell); 
with FonnJunk do 
begin 
try 
Table I DatabaseNamc:= NamaDrive; 
Table I.TableName:='Fixer.db'; 
DataSource l .DataSt:t:= Table I; 
DBMt!mo I .DataSourcc:= Data Source I ; 
Table LActive:= True; 
except 
on EDatabaseError do 
begin 
Application.MessageBox('Direktori salah','Error' ,MB _OK 
or MB_£CONERROR); 
TableLActive:= False; 





if Checking<> 0 then 
begin 
Table l .IndexName:="; 
if(not TableLFindKey([SearchCodc])) then 
begin 
Application.MessageBox('No mateht."S data 
















Windows, Messages, SysUtils, ClasSt.'S, Gntphics, Controls, 
Forms, Dialogs, 
StdCtrL~. ExtCtrls , DBCtrls, Db, DBTables, Mask; 
type 
TF01mKc 12 = dass(I'Fonn) 
Bevel! : TUevel ; 
Labell : 'll.abcl; 
Combol3ox l : TComboBox; 
Bcvel2: Tikvcl ; 
RadioGroup I : TRadioGroup; 
BevelS: '113cvel ; 
Button I : lUutton; 
Labcl3 : '£l.abel ; 
Bevel6: TUevel ; 
Edit I : TEdit; 
Beve13: TBevel; 
Button2: TButton; 
procedure Button I Click{Sender: TObject) ; 
procedure ComboBox!Change(Sender: TObject); 
proctldure Combo13ox l Exit(Sender: TObject); 
proctldure RadioGroup l Exit(Sender: TObject); 
procedure RadioGroup!Ciick{Sender: TObject); 
procedure Button2Click(Scndcr: TObjcct); 
priwte 
{ Private dcc!aJ'lltions } 
public 
{ Public declarations } 
end; 






ScarchCode,NamaDrive : String; 
. Checking : integer, 




with FormK.el2 do 
begin 
ComboBoxl Jtems.Add('Gap antara pclat dan penguat'); 
ComboBoxl.rtems.Add('Gap antara pot.terusan dg.pelat kedap'); 
ComboBox l.Itcms.Add('Preweld Gap pada pengelasan Fillet'); 
Combol3oxl.ltems.Add('Preweld Gap pada pengelasan Butt 
Manual'); 
Combol3oxl.rtems.Add('Preweld Gap pa6 pengelasan Butt 
Automatik'); 
ComboBox l.fternrndex:= 0; 
RadioGroupi.Visible:= False; 
RadioGroup Utemlndex:= 0; 









procedure TFonnKc 12 .ComhoBox I Chang<:(&'lld<.·r: TOhject); 
var Str,Str I, 
Str2,Str3,Str4 : String; 
begin 
Str:== %s·%s-%s-%s'; 
RadioGroup I . Vi~iblc := True; 
case Combol3ox I. lt<.mlndex of 
0 : begin 
RadioCiroup l . ltems .Cie<~r; 
RadioGroup I. ltcms.Add(<= 0 .00 nun') ; 




RadioCiroup J.Items.Add('<= 0.00 mm'); 
RadioGroup I.Items.Add(' > 0 .00 mm'); 
end; 
2 : begin 
RadioGroup l.ftems.Ciear; 
RadioGroup l.Jtems.Add(<= 0.00 mm'); 
RadioCiroupl.ftems.Add( > 0 .00 mm'); 
end; 
3 : bt.-gin 
RadioCiroup 1. fterns .Ciear; 
RadioGroup l.ltcms.Add('<= 0 .00 mm'); 
RadioGroup l.ltems.Add( > 0 .00 mm'); 
end; 
4 : begin 
RadioCiroupl.Iterns.Ciear; 
RadioCiroupl .[tems.Add(<= 0 .00 mm'); 
RadioGroup I .Items.Add( > 0 .00 mm'); 
end; 
end; { of case } 
RadioGroup l.ftemindex:= 0; 
Strl :='ASS'; 
Str2:= '02'; 





procedure TFormKe 12.ComboBox lExit(Sender: JObject); 
var Str,Str I, 
Str2,Str3,Str4 : String; 
begin 




Str3 := 'O'+IntToStr(ComboBox IJtenllndex+ I); 
Str4:= '0'; 
SearcbCode:= Format(Str,[Stri,Str2,Str3,Str4 ]); 
Editl.Text:= SearchCode; 
end; 
procedure TFormKe 12.RadioGroupl Exit(Sender: TObject); 
var Str,Strl, 
Str2,Str3,Str4 : String; 
begin 
Str:= 'o/os-o/us-o/os-o/os'; 
Str 1:= 'ASS'; 
Str2:= '02'; 
Str3 := 'O'+lntToStr(ComboBox Utemlndex+l ); 
Str4:='0'; 
SearchCode:= F ormat(Str ,[Str I ,Str2,Str3 ,Str4 ]); 
Edit I.Te>.i := &:archCodc.:; 
L'lld; 
procedure.: TFormKc 12.RadioGroup I Click(&"fl<IL-r: TObject) ; 
var Str,Str I, 





Str3 := 'O'+lntToSlr(ComboBox l.ltem!ndex+ I); 
Str4:= '0'; 
SearchCode:= Format(Str,[Str l,Str2,Str3 ,Str4 ]); 
Editl .Text:= SearchCode; 
end; 
procedure TFonnKe 12.Button2Ciick(&>nder: TObject); 
labei!OO ; 
begin 
Checking := I; 
FormJunk:= TFormJunkCreate(Self); 
with FormJunk do 
begin 
try 
Table l.DatnbnseNa.me:= NamaDrive; 
Table I . TableName:='Fixer.db'; 
DataSource !.DataSet:= Table I; 
DBMemo I.D-JtnSource:= Data Source I ; 
Table ! .Active:= True; 
except 
on EDatnbnseError do 
begin 








if Checking <> 0 then 
begin 
Table I.IndexName:="; 
if( not Table I.FindK.ey([SearchCode))) then 
begin 
Application.MessageBox(No matches data 
















Windows, Messages, SysUtils, C lasses, Graphics , ControL~ , 
Form~. Dialogs, 
StdCtrls, ExtCtrls, DHCtrls, Db, DBTabl<:s, Mask; 
type 
TFormKell = cla~s(fForrn) 
13cvd l : Tl3cvcl; 
Labell: TLabel; 
Combo Box l: TCornboBox.; 
Bevel2: TBevel; 
R.adioGroup l : TRadioGroup; 
BevelS : 113evel; 
Buttoul : TButtou; 
Labe13 : TLabel; 
Bevel6: TBevcl; 
Edit! : TF.Aiit; 
Bevel3 : TBeveL; 
Button2: TButton; 
procedure ButtonlCiick(Sendcr: TObject); 
procedure ComboBox I Cbange(Sender: TObject); 
procedure ComboBox!Exit(Scnder: TObject); 
procedure RadioGroup I Exit(Sender: TObject); 
procedure R.adioGrouplCiick(Sendcr: TObject); 
procedure Button2Ciick(Sender: TObject); 
private 
{ Priv-<1te declarations } 
public 
{ Public declarations } 
end; 





FormKell : TFormKell; 
SearchCode,NamaDrive : String; 
Checking : integer, 
procedure Periksa l L(NamaDir:String); e:>;port; 
begin 
NamaDrive:= NamaDir. 
FormKell := TFormKell.Create(nil); 
with FonnKeL l do 
begin 
ComboBoxl.Item.~.Add('Kelurusan sambungan Fillet); 
ComboBoxl.Items.Add('Kelurusan sambungan Butt'); 
ComboBoxl.ltems.Add('Beda antara Balok dan Frame'); 
Combo Box l.Itemlndt.•>c'" 0; 
R.adioGroup I. Visible:~ False; 
R.adioGroup Utemindex:= 0; 









procedure "IVonnKc II .Combol3ox I Change(S<..-rlder: TO!~ eel); 
var Str,Str I, 
Stt2,StJJ,Str4 : String; 
begin 
Str:= '%s-%s-%s-%s'; 
RadioGroup I. Visible:= True; 
ca.w ComboBox l.Itemlndex of 
0 : begin 
RadioGroup I. Items.Cicar; 
Radio<'rroup IJterns.Add('<= 0.00 mm'); 




RadioGroup l .ftems.Add('<= 0.00 mm'); 
RadioGroupUtems.Add(' > 0.00 mm'); 
end; 
2 : begin 
RadioGroup IJtems.Clear; 
RadioGroup I Jtems.Add('<= 0.00 mm'); 
RadioGroup l.ftems.Add(' > 0.00 mm'); 
end; 
end; { of case } 
RadioGroup l.Itemindex:= 0; 
Strl :='ASS'; 
Str2 := '01'; 
Str3 := 'O'+IntToStr(ComboBoxl .Itemindex+l); 
Str4 := '0'; 
SearchCode:= Format(Str,fStr I ,Str2,Str3 ,Str4 )); 
Editl.Text:= SearchCodc; 
end; 
procedure TFormKe ll.ComboBox I Exit(Scodcr: TObject); 
var Str,Str 1, 
Str2,Str3 ,Str4 : String; 
begin 
RadioGroup l.Itemlndex:= 0; 
Str:= '%s-%s-o/.s-o/os'; 
Str l := 'ASS'; 
Str2:='01'; 
Str3 := 'O'+IntToStr(ComboBoxl.Itemlndex+l ); 
Str4:='0'; 
SearchCode:= Format(Str,[Str I ,Str2,Str3 ,Str4 f) ; 
Edit! . Text:= SearchCodc; 
end; 
procedure TFormKe ll.R.adioGroup I Exit(Sender: TObject); 
var Str,Strl, 





Str3 := 'O'+IntToStr(ComboBox l .ltcmindex+ I); 
Str4:= '0'; 
SearchCode:= Format(Str,[Str l ,Stt2,Str3 ,Str4 )); 
Editl.Text:= SearcbCode; 
end; 
procedure TFormKell .RadioGrouplClick:(Sendcr: TObject); 
var Str,Strl, 
Str2,Str3,Str4 : String; 
begin 
Str:= '%s-%s-%s-%s'; 
Str I:= 'ASS'; 
Str2 := '0 1'·, 
Str3:= 'O'+IntToSLr(ComboBoxl .ltcmlndcx+l ); 
Str4 := '0';" 
ScarchCodc:= Format(Str.!Str 1 ,Str2 ,Str3 ,Str4 J); 
Edit I .Text:= ScarchCode; 
end; 
proccdw·c TFomlKe ll .l3utton2Click(&•ndt.:r: TObject); 
label 100; 
begin 
Checking := 1; 
FonnJunk:= Tfomwunk.Create(Sclt); 
with FonnJunk do 
begin 
try 
Table LDatabaseNamc:= NamaDrive; 
Table l.TableName:='Fixer.db'; 
Data Source l.Data&"l:= Table I; 
DB Memo I.DataSource:= Data Source 1; 
Table l.Active:= True; 
except 
on EOatabaseError do 
begin 
Application.Messagel3ox('Direktori salah','Error',MB _OK 
or MB_lCONERROR); 






if Checking<> 0 then 
begin 
Table l.lndexName:="; 
if(not Tablel.FindKey([SearchCode])) then 
begin 
Application.Messagel3ox('No matches data 




















TFormAssembly "' class(TFonn) 
Bevel!: TBevel; 
RadioGroup I : TRadioGroup; 
Bevcl2: TBevcl; 
Bcvcl3 : T13evel ; 
Button l : TButton; 
l3ulton2 : TButton; 
procedure l3ultonl Click( Sender: TOhjcct); 
procedure Button2Click(St:ndcr: TObjcct) ; 
ptiV'dlC 
{ PriV'dle declarations } 
public 
{ Public declarations } 
end; 





FormAssembly : TFormAssembly; 
NamaDrive : String~ 
procedure CallingDLL(NamaFile,NamaProc,NamaK.endali : 
String); 
type 
TProTesiDLL = procedure(NamaSopir:SLring); 
var 
ProTestDLL : TPmTestDLL; 
ABufl'er,Bufferl : army{0 .. 255) of Char, 
libHandle : THandle; 
begin 
Strl'Copy(Bufferl ,NamaFile); 
libHandle:= LoadLibrary(Butfer I); 
if (libHandle = 0) then 
begin 
MessageDlg('Can not find the DLL~',miError,[mbOk] ,O) ; 
exit; 
end; 





procedure AssemblyCek(NamaDir : String);export; 
begin 
NamaDrive := N~ 
FormAssembly := TFormAssernbly.Create(nil); 
with FormAssembly do 
begin 
RlldioGroup I .Items. Clear, 
RlldioGroup 1. Items.Add('Mis-alignment'); 
RadioGroup l .Items.Add('Celah/Gap'); 
RadioGroup I. [tems.Add('Deforrnasi'); 









pn><:edurc ·I'FonnAsst.>tnbly.13uLLon2CiicktSendcr: ·robjt.-cl); 
begin 
case RadioGroupi .IL<.'llllndcx or 
0: CallingDLL('ASS_OllDI.I..','Pcrik.-;a II ',NamaDrivc); 
I : CallingDLL('ASS _DB.DLL','I't."Tiba 12',NamaDriw); 







Windows, Messages, SysUtils, Classes, Graphics, Controls, 
Fonns, Dialogs, 
StdCtrls, ExtCtrls, DBCtrls, Mask, Db, DBTables; 
type 
lFonnBetulin = class(fFonn) 
Bevell : TBevel; 
BeveU: TBcvel; 




Button 1: TButton; 
Tablel: TTable; 
DataSource l: TDataSource; 
LabelS: TLabel; 
DBEdit4: TDBEdit; 
Table lDEFCodc: TStringField; 
Table lSCode: TStringField; 
TablelLCode: TStringField; 
Table II Code: TStringField; 
TablelACodc: TStringFicld; 
Table lFixingDefs: TMemoField; 
Labell : TLabel; 
LabeU: TLabel; 











ComboBoK l: TComboBoK; 
Table I Stage: TStcingField; 
Table l Location: TStringField; 
Table!Jenis: TStcingField; 







fmage l : Tlmage; 
Labell2: TLabel; 
Table I ComrnonDef TMt.moField; 
TablelStandDef: TStringField; 
procedure Buuon!Click(Sender: TObjcct); 
procedure DBEdit I Elcit(Sender: TObject); 
procedure D131.•:dit2Exit(St.'11dcr: TUhjcct); 
procedure DBEdit3Exit(&:ndl.-r: TOhjcct); 
procedure FonnCr~"Ute(S...nder : TObjc:ct); 
procedure DBEdit5Exit(S<-'nder: TObjcct); 
procedure Table I PostErmr(DataS...t: ·!DataSet; E: 
ED·.ttnbascEnur, 
var Action: ·IDatnAction); 
procedure Combol3ox lChange(Send~,-r: TObject); 
procedure Combo Box 1 Exit(Send<--r: TObject); 
procedure DBEdit6Exit(Sender: TObject); 
procedure DBEdit7Elcit(Sender: TObject); 
procedure Table I After&Toll(DataS...t: H)ataS...t); 
private 
{ Private declarations } 
public 
{ Public declarations } 
protected 
procedure EruetMinMaldnfo(var M: TWMGetMinMaxlnfo); 





eKcyViol = 9729; 






















procedure lFonnBetulin.DBEdit I Exit(Sender: TObject); 




Strl := Table!Scode.Value; 
Str2:= TablelLCode.Value; 
StrJ := TahlciiCodc.Vnlue; 
Str4 := lntToStr(Combol3ox I. Itcmlndcx); 
Table I DEFC<Jdc. Value:= Fonmt(Str,j Str l,Str2 ,Str3 ,Str41); 
TablclACodc.Valuc:= Str4; 
Table l 13atas. Value:= 
ComboBoxl .ltt:msjCombol3ox l .ltemlndexJ ; 
end; 
procedure TForml3etulin.DBEdit2Exit(&>ndcr: TObjcct); 
var Str,Strl ,Str2,Str3,Str4 : String; 
begin 
Table I. Edit; 
Str:='%s-%s-%s-%s'; 
Strl := TableiScodc.Value; 
Str2 := TablelLCode.Valve; 
Str3 :=Table II Code. Value; 
Str4:= lntToSlr{CornboBox l .ltcrnlndex); 





procedure TForml3etulin.DI3Edit3Exit(Sendcr: TObjcct); 
var Str,Strl ,Str2,Str3,Str4 : String; 
begin 
Table I. Edit; 
Str:='%s-%s-%s-%s'; 
Strl := Table I Scodc. Value; 
Str2:= Table l LCode. Value; 
Str3 :=Table IICode. Value; 
Str4:= lntToSir{ComboBox l .£ternfndex); 
Table lDEFCode. Value:= Forrnat(Str,[Str l ,Str2,Str3,Str4 J); 
Table lACode. Value:= Str4; 
Table !Balas. Value:= 
ComboBoxl .ltems[ComboBoxl.ltemlndex]; 
end; 
procedure TFormBetulin.ForrnCreatc(Sender: TObject); 
begin 
DataSource !.DataSet:= Table I ; 
DBNavigator I .DataSource:= Data Source I ; 
ComboBox l.ltems.Add('Dibawah standar'); 
ComboBox 1. rtems.Add('Diatos standar'); 
Combo Box I. Itemlndex:= 0; 
end; 
procedure TFormBetulin.DBEditSExit(Ser:k.·r: TObject); 




Str 1 := Table l Soode. Value; 
Str2 := Table l LCode. Value; 
Str3 := Table I !Code. V aluc; 
Str4 := lntToStr(ComboBox Utemlndcx); 
Table lDEFCode. Value:= Forrnat(Str,[Str l ,Str2,Str3,Str4]); 
TablelACode.Value:= Str4 ; 
TablelBatas.Value:= 
Combo Box I.Iterns(ComboBox l .ltem.lndex]; 
end; 
procedure TForrnBetulin. Table IPostError(DataSet: TDatoSet; E: 
EDatabaseError, 




if (E is EDBEngineError) then 
lx_-gin 
iDB!Error := (E as EDl3EngineError) .Errors!Ol .Emmxxlc; 
case iDBIEnur of 
cRequin:d.FieldMissing: 
begin 
{ Required field not provided} 
Application.MessageBox('lsilah data yang 
di[X-"''lukan','Information', 




{The primaty key is DEFCode} 
IX-ogin 
Application.MessageBox('Data tidak bisa disimpan. 







procedure TForrnBctulin.ComboBox IChangc(Sendt:r: TObjcct); 
var Str,Stri,Str2,Str3,Str4: String; 
begin 
Table I. Edit; 
Str:='%s-o/o.~-%s-%s'; 
Strl := Tabl.e I Scode. Value; 
Str2:= TablelLCode. Value; 
Str3 := Table UCode. Value; 
Str4:= IntToSir{ComboBox I . Itemlndcx); 





procedure TForrni3etulin.ComboBox I Exit(Sender: TObject); 




Strl := TableiScode.Value; 
Str2 := TableiLCode.Value; 
Str3 :=Table UCode. Value; 
Str4:= IntToSir{ComboBoxi.Itcrnlndcx); 
Table lDEFCode. Value:= Format(Str,(Str l,Str2,Str3 ,Str4 ]); 
Table !A Code. Value:= Str4; 
Table lBatas. Value:= 
ComboBoxl .Jtems[ComboBox I.Itemlndex]; 
end; 
procedure TFormBetulin.DBEdit6Exit(Sendcr: TObject); 




Strl := TableiScodc.Value; 
Str2 := TablelLCode.Value; 
Str3 := Table l I Code. Value; 
Str4:= IntToSir{ComboBox I. Itemlndex); 
Table IDEFCode. Value:= Forrnat(Str,[Strl ,Str2,Str3,Str4 I); 
Tahlcli\Codc.Valuc:= Str4; 
Tablet Ratas .Vuluc:= 
ComboBox l .llemsJ Cumbo13ox l .llcmlnJ..,xi ; 
c,-nJ ; 
procedure TFormBetulin.Dl3Edit7Exit(&.-nJcr: TObjcct); 
var Str,Strl,Str2,Str3,Str4: String; 
bt.-gin 
Table ! .Edit; 
Str::'o/os-%s-%s-%s'; 
Str 1 := Tab!.: 1 &:ode. Value; 
Str2:= Tablet LCode.Value; 
Str3 := TablellCode.Value; 
Str4:: IntToStr(ComboBoxl.Itemlndcx); 
Table I DEFCode. Value:= Format(Str,[Str I ,Str2,Str3 ,Str4]); 
TablclACode.Value:= Str4; 
Table I Batas. Value:: 
ComboBox I. Item.~[Combol3ox I . ftemlndcx) ; 
end; 
procedure TFormBetulin.Table I AfterScroli(DdlaSet: TDataSet); 
begin 
ifTablciACode.Value = '0' then ComboBoxUtemindex:= 0 






Windows, Messages, SysUtils, Classes, Graphics, Controls, 
Forms, Dialogs, 
StdCtrls, Ell."tCtrls, DBCtrls, Db, DBTables, Mask; 
type 
1FormKe2 = class(IFollU) 
Bevell : TBevel; 
Labell; 1Label; 
ComboBoxl : TComboBox; 
Bevel2: TBevel; 
RadioGroupl : TRadioGroup; 
BevelS: TBevel; 
Button I : TButton; 
Label3 : TLabel; 
Bevel6: TBevel; 
F..dit I: TEdit; 
Bevel3: TBevel; 
Button2: mutton; 
procedure ButtonlClick.(Sendct: TObject); 
procedw-e ComboBoxlChange(Sender: TObject); 
procedure Combo13ox I Exit(Scn<k.>r: TObject); 
procedure RadioGrouplExit(Sender: TObject); 
procedure RadioGrouplClick(Scndcc TObject); 
procedw-e Button2Click(Sender: TObject) ; 
private 
{ Private declarations } 
public 
{ Public declarations } 
t.,'tld; 






ScarchCodc,NamaDrivc : String; 
Checking : inlt:ger; 
procedure Pmiksa2tNamaDir:Stting); mcport; 
begin 
Nama Drive:= NamaDir, 
FormKe2:= TFormKe2.Crcate(nil) ; 
with FonnK.e2 do 
begin 
ComboBoxl.Items.Add('Lebar llens'); 
ComboBoxl.Items.Add('Sudut antaro ftens dan web'); 
ComboBox l.ltemlndcx:= 0 ; 
RadioGroup I . Visible:= False; 
Radi<1Group l.Itemlndcx:= 0 ; 









procedure 1FonnK.e2.ComboBox !Change(Sendcr: TObject); 
var Str,Strl, 




case ComboBoxUtemindcx of 
0 :begin 
RadioGroup l.ltems.Clear; 
RadioGroupl.Items.Add('<= 3.00 mm'); 
RadioGroup l.lterns.Addt' > 3.00 mm'); 
end; 
: begin 
RadioGroup I. Items. Clear; 
RadioGroupl.Items.Add('<: 3_00 mrn'); 
RadioGroup!.Iterns.Add(' > 3.00 mrn'); 
end; 
end; { of case } 
RadioGroup I. Itemlndcx:= 0; 
Str l := 'F AB'; 
Str2:= '02'; 
Str3 := 'O'+!ntT oStr(ComboBox I. ltemlndex+ I); 
Str4:= lntToStr(RadioGroup l.ltemlndex); 
SearchCode:= Format(Str,[Str I ,Str2,Str3 ,Str4)); 
F..ditl.Text:= SearchCodc; 
end; 
procedure TFonnKe2.ComboBox IExit(&."ndc,"f: TObjcct); 
vur Str,Str I, 
Str2,Str3,Str4 : String; 
begin 
RadioGroup l.Itemlndex:= 0; 
Str:= '%s-%s-%s-%s'; 
Strl := 'F AB'; 
Str2 := '02'; 
Str3 := 'O'+IntToStr(ComboBox l .llcmlndcx+l ): 
Str4 := lntToSt:r{RadioGroupi .Itcmlndcx); 
Sc:trchCodc:= Fonnat(Str,[ Str I ,Str2,St.r3 ,Str4 J) ; 
Edit I Text:= ScarchCodc; 
end; 
proecdur.: TFormKc2. RadioGroup I Exit( Sender: TObject); 
v-dr Str,Str I, 





Str3 := 'O'+JntToSt:r{ComboBox I.Itemlndcx+ I); 
Str4:= lntToStr(R.adioGroup I. [temlndcx); 
SearchCodc:= Fom~at(Str,[Str l ,Str2,Str3,Str4 ]); 
Edit I. Text := SearchCodc; 
end; 
procedure TFotmKe2.R.adioGroup I Click(&-nd<.."f: TObject); 
var Str,Str I, 
Str2,Str3,Str4 : String; 
begin 
Str:= '%s-%s-%s-%s'; 
Str 1:= 'F AB'; 
Str2:= '02'; 
StrJ := 'O'+rntToStr(ComboBoxl.Itemlndcx+l ); 
Str4:= IntToStr(R.adioGroup l .Itcmlndex); 
SearchCodc:= Fonnat(Str,rStr I ,Str2,Str3 ,Str4 )); 
Edit I. Text:= SearchCodc; 
end; 
procedure TFormKe2.8utton2Ciick(Sender: TObject); 
label tOO ; 
begin 
Checking:= l ; 
FormJunk:= TFonnJunlc.Create(Selt); 
"oith FonnJunk do 
begin 
try 
Table l.DatabaseNarne:= NamaDrive; 
Tablel .TableName:='Fill.-er.db'; 
DataSourcei.DataSet:= Table! ; 
DB Memo l.DataSource:= DataSource I; 
Table !.Active:= True; 
except 
on EDatabaseError do 
begin 
Applicalion.Messagel3ox(Direl1:ori salah','Error' ,MB _OK 
or MB _ICONERROR); 






if Checking <> 0 t!K.-n 
begin 
Table l .IndexName:="; 
iftnot Table l .FindKey(!SearchCode])) then 
begin 
Application.MessageBox(No matches data 












unit Curved DB; 
interface 
uses 
Windows, Message8, SysUtils, Cbtsscs, Gr<~ph.ics, Controls, 
Forms, Dialogs, 
StdCtrls, EKtCtrls, DBCtrls, Db, DBTablcs, Mask; 
type 





RadioGroup 1 : TRadioGroup; 
BeveLS: TBevel; 
Button!: TButton; 
l..abcl3 : TLabel; 
Bevel6: TBevel; 
Edit I: TEd it; 
Beve\3 : TBevel; 
Button2: TButton; 
procedure Button 1 Click(Sendcr: TObject); 
procedure ComboBodCbange(sendet: TObjEX-'l) ; 
prooedl.lle Combo Box I Exit(Sender: TObject); 
prooedure RadioGroup I Exit(Sender: TObject); 
procedure RadioGroup I Click(Sender: TObject); 
prooedl.lle Button2Ciick(sendet: TObject); 
private 
{ Private declaration.~ } 
public 
{ Public declarations } 
end; 






SearchCode,NamaDrive : String; 
Checking : integer, 
procedure Periksa IO(NarnaDir:String); eKport; 
begin 
NamaDrive:= NamaDir, 
FormKe 10:= lFormKe lO.Create(n.il); 
with FormKelO do 
begin 
ComboBoKI .Items.AddCLebar tiap panel'); 
ComboBoxl .Itcms.AddCPat1iang tiap panel'); 
CotnboBoxl.ltcm.~.Add('Punliran tiap panel'); 
Combo Box I. Items. AddCPenyimpangan komponen dalam 
thd.pclat kulit'); 
ComboBox l.ltems.Add(T\o\oisting'); 
ComboBoxi.Jtems.Add('Penyi.mpangan panelthd. CL atau BL'); 
ComboBox l.ltem~.AddCPenyimpmgan panel thd. Frame Line'); 
ComhoBoxl .lh.:mlndcx:= 0 ; 
RadioGroup I. Visible:= False; 
RadioGmup l .ltemlndcx:= 0 ; 
Editi.Tcxt:=' '; 
end; 
FonnKe I O.ShowModal; 
FormKelO.Frcc; 
end; 




procedure TFonnKe I O.Combol3ox I Change(&."ffdt.•r: TObject); 
var Str,Strl , 
Str2,Str3,Str4 : String; 
begin 
Str:= '%s-%s-%s-%s'; 
RadioGroup I . Visible:= True; 
case ComboBoxl.fterni:ndex of 
0 : begin 
RadioGroup l .ltems.Ciear; 
RadioGroupi.Items.Add('<= 4.00 mm'); 




RadioGroup l.Items.Add('<= 4.00 mm'); 
RadioGroup l.ftems.Add(' > 4.00 mm'); 
end· 
2 : begin 
RadioGroup !.Items. Clear; 
RadioGroupl.ftems.Add('<= 10.00 mm'); 
RadioGroupUtems.Add(' > 10.00 mm'); 
end; 
3 : begin 
RadioGroup l.Items.Clear, 
RadioGroupl.Items.Add('<= 5.00 mm'); . 
RadioGroupl.Itt."'llS.Add(' > 5.00 mm'); 
end; 
4 : begin 
RadioGroupl.Items.Clear; 
RadioGroupl.ftems.Add('<= 15.00 mm'); 
RadioGroupl.Items.Add(' > 15.00 mm'); 
end; 
5 : begin 
RadioGroup Utems.Clear; 
RadioGroupl.Items.Add('<= 7.00 mm'); 
RadioGroup IJtems.Add(' > 7.00 mm'); 
end-
6 : begin 
RadioGroupl .ltems.Clear; 
RadioGroup l.fterns.Add('<= 7.00 mm'); 
RadioGroupl.Items.Add(' > 7.00 mm'); 
end; 
end; { of case } 
RadioGroupUtemlndex:= 0 ; 
Strl := 'SAS'; 
Su-2 :='04'; 
StrJ := 'O'+IntToStr(ComboBox l.lt<.~nlndex+ I); 
Str4:= lntToStr(RadioGroup l .ltt."'TTIndcx) ; 
ScarchCodc:= Format(Sir,fSII I ,Str2,Str3,Su"4 !); 
Editi.Tcll:t:= ScarchCodc; 
end; 
procedure lVonnKe I O.Comlx>Box I Exit(St..~ldcr : TObjt.-cl); 
vlll' Str,Sirl , 
Str2,Sir3,Str4 : String; 
begin 
RadioGroup l .ltemindex:= 0; 
Str:= '%s-%s-%s-%s'; 
Sir I := 'SAS'; 
Slr2:= '04'; 
Str3 := 'O'+IntToStr(ComboBox l . ltemlndex+ I); 
Str4:= IntToSlr(RadioGroupl.ftcmlndex); 
SearchCode:= F ormat(Str,[Str I,Str2 ,S!r3 ,Sir4J); 
Edit 1. Text:= ScarchCodc; 
end; 
procedure TFonnKe IO.RadioC.rroup I Exit(Sender: TObjecl); 
var Slr,Strl , 
Str2,Sir3,Sir4 : String; 
begin 
Str:= '%s-%s-%s-o/.s'; 
Str I:= 'SAS'; 
Str2:= '04'; 
Str3:= 'O'+IntToSir(ComboBoxl .rtemlndex+ I); 
Str4 := IntToStr(RadioGroup l .ftemlndex); 
SearchCodc:= Formal(Str,[Stri,Str2,Str3 ,Str4]); 
Edit I. Text= SearchCode; 
end; 
procedure TFormKe lO.RadioGroup I Click(Sender: TObjJct); 
var Str,Str I, 
Str2,Str3,Stt4 : Siring; 
begin 
Str:= '%s-%s-%s-%s'; 
Str I := 'SAS'; 
Str2:= '04'; 
Str3 := 'O'+lntToStr(ComboBox I.Itemindex+ I); 




proc<ldure TFormKe I O.Button2Click(Sender: TObject); 
labei!OO; 
begin 
Checking := I ; 
FormJWlk:= TFormJunk.Create(Self); 
with FormJWlk do 
begin 
try 
Table l .DatabaseName:= Nama Drive; 
Tablei .TableNarne:='Fixer.db'; 
DataSoun:e !.DataSet:= Table l ; 
DB Memo l .DataSource:= Data Source I; 
Table ! .Active:= True; 
except 
on EDatabaseError do 
begin 
Application.MessagcBox('Direktori salah','Error',MB_OK 







ifChl:cking <> 0 then 
lx--gin 
Table I. IndexName:="; 
if(nol Table I.FindKey(fScarchCodcJ)) then 
begin 
Applicalion.McssagcBox('No matcht."S data 
















Windows, Messages, SysUtils, Classes, Graphics, Controls, 
Fonns, Dialogs, 
StdCtrls, ExtCtrls, DBCtrls, Db, DBTables, Mask; 
type 
TFormKel5 = class(IForm) 
Bevell: TBevel; 
Labell: lLabel; 
ComboBox l: TComboBox; 
BeveU: TBevel; 
RadioGroup l : TRadioGroup; 
Bevel5: TBevel; 
Buttonl: TButton; 
Labcl3 : TI.abel; 
13evcl6: TBevel; 
Edit l: TEdit; 
Bevel3; TBevel; 
Button2: TButton; 
prooodwe Button l Click(Scnder: TObject); 
procedure ComboBoxlCbange(&'ndet:: TObject); 
prooodwe ComboBox I Exit(Sender: TObj~t); 
procedure RadioGroup I Exit(Scnder: TObject); 
prooodwe RadioGroup l Click(Sender: TObject); 
prooodwe Button2Click(Sender: TObject); 
private 
{ Private declarations } 
public 
{ Public declarations } 
end; 






ScarchCode,NamaDrive : String; 
Checking : integer; 
procedure P~-ril= 15(NamaDir:String); export; 
lx--gin 
Nama Drive:= NamaDir; 
FonnKc 15:= TFormKe IS.Crealt:(nil); 
with FormKe15 do 
lx:gin 
Combo Box I. rtem.<.Add('Gap antara pel at dan po.:nguat'); 
Combol3ox l.ft.cms.Add('Gap an tara polterusan dg.pclat kedap'); 
ComboBoxUt.enu.Add('Preweld Gap pada pengelasan Fillet'); 
ComboBox Utems.Add('Preweld Gap pada ~-ngelasan Butt 
Manual'); 
Combol3oxi.Items.Add('Prcweld Gap pada ~-ngelasan Butt 
Automatik'); 
ComboBox l.It.cmindex.:= 0; 
RadioGroup l. Visible:= False; 










procedure TFonnKe 15.ComboBox I Change(Seoder; TObject); 
var Str,Strl, 
Str2,Str3 ,Str4 : String; 
begin 
Str:= '%s-o/.s-o/.s.-%s'; 
RadioGroup l. Visible:= True; 
case ComboBox.l .Itemlndex of 
0 : begin 
RadioGroup l.Itern.~ .clear; 
RadioGroupl.Items.Add('c dan B <= 3.00 mm'); 




RadioGroupl.ftems.Add('cl <= 3.00 mm'); 




RadioGroupl.Items.Add('a <= 2.00 mm'); 
RadioGroupl.Items.Add('a > 2.00 mm'); 
end; 
3 : lx:gin 
RadioGroup I .Items. Clear, 
RadioGroupUt.cms.Add('2.00 <=a< 3.50 mm'); 
RadioGroupUtems.Add('a > 3.50 mm'); 
end; 
4 :begin 
RadioGroup 1. ft.enu.Clear; 
RadioGroup l.Items.Add('O.OO <=a < 0.80 mm'); 
RadioGroupUt.cms.Add('a > 0.80 mm'); 
L"lld; 
end;{ ofe<1sc} 
RadioGroupl.ltt . "mlndcx:= 0 ; 
Str I := 'ERC'; 
Str2 := '02'; 
Str3 := 'O'+!ntToStr(ComooBoxl .ltemlndex+l); 
Str4 := lntToStr(RadioGroupl .ltcm!ndcx); 
&archCode:= Format(Str,(Str I,Str2,Str3 ,Str4 I); 
Editi .Text:= &archCode; 
end; 
procedure "!FormK.e 15.ComboBoxl Exit( Sender: TObjcct); 
wr Str,Str I, 
Str2,Str3,Str4 : String; 
begin 




Str3 := 'O'+rntToStr(ComboBox l.Itemlndex+ I); 
Str4:= IntToStr(RlldioGroup l.ltemindcx); 
SearchCode:= Format(Str,[Str I ,Str2,Str3,Str4J); 
Edit I . Text:= Scan:hCode; 
end· 
procedure "!FormKe 15.RadioGroup I Exit(Sender: TObjcct); 
var Str,Strl, 
Str2,Str3,Str4 : String; 
begin 
Str:= '%s-%s-%s-%s'; 
Strl := 'ERC'; 
Str2:= '02'; 
Str3:= 'O'+IntToStr(ComboBoxl.Itemindcx+l); 
Str4:= IntToStr(RadioGroup l.ftemlndex); 
ScarchCode:= Fonnat(Str,[Strl ,Str2,Str3 ,Str4 ]); 
Editl.Text:= SearchCode; 
end; 
procedure TFormK.e I5.RadioGroup I Ciick(Sender: TObject); 
var Str,Stri, 
Str2,Str3,Str4 : String; 
begin 
Str:= %s-%s-%s-%s'; 
Str I:= 'ERC'; 
Str2:= '02'; 
Str3 := 'O'+IntToStr(ComboBoxl.ftemlndex+l); 
Str4 := lntToStr(RadioGroup l.Itemlndex); 
SearchCode:= Format(Str ,[Str I,Str2,Str3 ,Str4 )); 
Editl.Text:= SearchCode; 
end; 
procedure "!FormKei5.8utton2Click(Sende-: TObject); 
labcliOO; 
begin 
Checking := I; 
FormJunk:= "!FormJunk.Create(Selt); 
with Fonn.Tunk do 
begin 
try 
Table I.DatabaseName:= NamaDrive; 
Tablel.TableNamc:='Fixer.db'; 
Data Source I. DataSet:= Table I; 
DBMemo l .DataSource:= DataSource I ; 
Tablel.A.ctive:= True; 
except 
on EDatabaseError do 
begin 
Application.MessageBox('Direktori salah' ,'Error' ,MB_ OK 
or MB _ ICONERROR); 






if Checking<> 0 th<."fl 
tx .. gin 
Table I .IndexName:="; 
if(not Tablcl.FindKcy([ScarchCode])) th<.'ll 
b<.-gin 
Application.McssageBox('No matches data 
















Windows, Messages, SysUtils, Classes, Graphics, Controls, 
Form.~. Dialogs, 
StdCtrls, ExtCtrls, DBCtrls, Db, DBTables, Mask; 
type 
TFormK.el4 .. class(fForm) 
Bevell : TBevet; 
Labell : Uabel; 
ComboBoxl: TComboBox; 
Bevel2: TBevel; 





Edit I : TEdit; 
Bevel3: TBevel; 
Button2: TBunon; 
procedw:e Button I Click(Sender: TObject); 
procedure Combo Box I Change(Sendt:r: TObject); 
procedure ComboBox IExi.t(Sender: TObject); 
procedure RadioGrouplExit(Sendt.>r: TObject); 
procedw:e RadioGroup I Click(Sender: TObject); 
procedure Button2Click(Scnder: TObject); 
private 
{ Private declarations } 
public 
{ Public declarations } 
end; 






SearchCodc,Namal)ri\'c : String: 
Checking : integer; 
proc<.xlurc Pcriksa 14(NamaDir:String); export ; 
hcgin 
NamaDrivc:= NamaDir; 
FonnKe 14:= lFormKc 14.Crcatc(nil); 
with FonnKe 14 do 
begin 
ComboBox I . rtems .Add('K.o:lurusan sambungan Fillet'); 
Combo Box l.ltems.Add('KclW1L">an sambw1gan Butt'); 
ComboBox I. [tems.Add('Beda antam Balok dan Fmme'); 
ComboBoxiJtemindcx:= 0 ; 
RadioGroup I. Visible:= Fal'>C; 
RHdioGroup I.Itemlndcx:= 0 ; 
Edill.Text:=' '; 
L'nd; 
F ormKe 14. ShowModal; 
FormKei4.Frce; 
end; 




procedure TFonnKe 14.Combo8ox lChangL"(Scndc:r: TObject); 
var Str,Str l, 
Str2,Str3,Str4 : String; 
begin 
Str:= '%s-o/.s-%s-%s'; 
RadioGroup I . Visible:= True; 
case ComboBox l.ltemlndcx of 
0 : begin 
RadioGroup I .Items. Clear; 
RadioGroup l.Items.Add('a <= 113 t'); 
RadioGroup IJtems.Add('a > 1/3 t'); 
end; 
: begin 
RadioGroup !.Items. Clear; 
RadioGroupi.Items.Add('a <= 0 . 15 t; max. 3 nun'); 
RadioGroup I.Items.Add('a > 0 .15 t ; mal\, 3 mm'); 
end; 
2 ; begin 
RadioGroup l.Items.Clear; 
RadioGroup Utems.Add('a <= 3.00 mm'); 
RadioGroupUtems.Add('a > 3.00 mm'); 
end· 
end;{ of case } 
RadioGroup 1. Itemlndex:= 0; 
Strl := 'ERC'; 
Str2 := '0 I'; 
Str3 := 'O'+lntToStr(ComboBox I Jtemlndex+ I) ; 
Su-4 := IntToStr(RadioGroup I.Itcmlndex); 
ScarchCode:= Fonnat(Str,[Str I ,Str2,Str3 ,Su-4 ]); 
Edit I . Texi:= SearchCode; 
end; 
procedure TFormKei4.ComboBoxiExit(Sendcr: TObject); 
var Str,Str I, 




Strl := 'ERC'; 
Str2 := '0 I' ; 
Str3 := 'O'+Inll'oStr(ComboBox l .ltcrnlndex+ I) ; 
Str4:= lntToStr(RadioGroup l .llt.."lTllndcx) ; 
Sca.rchCodc:= Format(Str,[Strl ,Str2,Str3,Str4 J); 
Edit l.Text:= SearchCode; 
end; 
procedure TFom1Kc 14.RadioGroup I Exit( Sender: TObject); 
var Str,Strl, 
Str2,Str3,Str4 : String; 
begin 
Str:= '%s-%s-%s-%.~'; 
Strl := 'ERC'; 
Str2:= '01'; 
Str3 := 'O'+IntToStr(Combo13ox I . ftemfndcx+ I); 
Str4 := IntToStr(RadioGroup I. Itemfndcx); 
ScarchCode:= Fonnat(Str,[Str I ,Str2,Str3,Str4J); 
Editl.Text:= ScarchCode; 
end; 
procedure TFormKe 14.RadioGroup ICiick(Sendcr: TObject); 
var Str,Str I, 





Str3 := 'O'+fntToStr(ComboBoxi.Itemlndcx+ I); 
Str4:= IntToStr(RadioGroup l .ftemlndex); 
ScarcbCode:= Fonnat(Str,[Str I ,Str2,Str3 ,Str4 )); 
Editi.Text:= SearchCode; 
end; 
procedure TFormKe 14.Button2Click(Sendcr: TObject); 
labellOO; 
begin 





Table I J)atabaseName:= NamaDrive; 
Table I .TableName:='Fixer.db'; 
DataSourceLDataSet:= Tablet; 
DBMemo l.DataSource:= Data Source I; 
Table !.Active:= True; 
except 
on EDdtabaseError do 
begin 
Application.MessageBox('Direkiori salah','Error' ,MB _OK 
or MB_ICONERROR); 






if Checking <> 0 then 
begin 
Table I .IndexName:="; 
if( not Table I.FindKey([SearchCode])) then 
bL"gin 
Application.MessageBox('No matches data 
















Windows, Messages, SysUtils, ClasS<-"S, Graphics, Controls, 
Fonn.~. Dialog.~. 
StdCtrls, ExtCtrls, DBCtrls, Db, DT3Tubles, Musk; 
type 
TFonnKe8 = class(fFonn) 
Bevel t: TBevel; 
Labell : TI.abel; 
Combo Box 1: TCombol3ox; 
Bevel2: 'rBcvel; 
RadioGroup I : TRudioGroup; 
BevelS: TBevel; 






procedure Button I Click(Sender: TObject); 
procedure ComboBox 1 Change( Sender: TObject); 
procedure Cornbo.Box I Exit(Send.cr: TObject); 
procedure RadioGroup I Exit(Sender: TObject); 
procedure RadioGroup I Click(Sender: TObject); 
procedW'e Button2Click(Sender: TObject); 
private 
{ Private declaration.~ } 
public 
{ Public declarations } 
end· 
procedure Periksa8(NurnaDir:String); export; 
implementation 
u.'leS IDFixer; 
{SR • .DFM} 
var 
FormKe8: TFormKe8; 
SearchCode,NamaDrive : String; 
Checking : integer, 




with FormK.e8 do 
begin 
Combol3ox l.lterns.Add('Lebar flens'); 
ComboBox I. [tems.Add('Panjang flcns'); 
ComboBox l.rterns.Add('Pemuntiran I lli~torsi'); 
CornboBox l.ltems.Add('Kesikuan'); 
ComboBox I.Items.Add('Pcnyimpangan member thd. frame'); 
ComboBox IJtemlndex:= 0; 
RadioGroupl.Visible:= False; 









procedure TFormKe8.ComboBox I Change(Scnder: TObject); 
var Str,Strl, 
Str2,Str3 ,Str4 : String; 
begin 
Str:= '%s-%s-%s-%~'; 
RadioGroup 1. Visible:= True; 
case CornboBoxl.ltemlndcx of 
0 :begin 
RadioGroupiJtcrns.Ciear, 
RadioGroup Uterns.Add('<= 4.00 mm'); 




RadioGroup Utem.~.Add('<= 4.00 mm'); 




RadioGroupl.lterns.Add('<= 10.00 mm'); 




RadioGroupl.Items.Add('<= 10.00 mm'); 




RadioGroupUtem.~.Add('<= 5.00 rnm'); 
RadioGroupl.Items.Add(' > 5.00 mm'); 
end; 
end;{ of ease} 
RadioGroup l.Itemrndcx:= 0; 
Str I:= 'SAS'; 
Str2:= '02'; 
Str3 := 'O'+lntToStr(ComboBox Utemlndex+l ); 
Str4:= [ntToStr(RadioGroup l.ltemlndex); 
SearchCode:= Fonnat(Str,[Str I,Str2,Str3 ,Str4]); 
Edit I. Text:= SearchCode; 
end; 
procedW'e TFonnKe8.ComboBox I Exit(Sen<k.•r: TObject); 
var Str,Strl, 
Str2,Str3,Str4 : String; 
begin 
RadioGroup I. ltemlnd<.."X:= 0; 
Str:= '%s-o/.s-'%s-%s'; 
Str 1 := 'SAS'; 
Str2 := '02'; 
Str3 := 'O'+InlToSlr(Comlx)13ox l.llcmlndcx+ 1 ); 
Str4 := [nlToSlr(RadioGroup l.llt:mlndex); 
ScarchCodc:= Format(Str,[Strl ,Str2,Str3 ,Str41); 
Edit I .Text:= SearchCode; 
end; 
procedure H'ormKc8.RadioGroup I Exit(Scnd<.·r: TObject); 
var Str,Slr I , 
Str2,Str3 ,Str4 : Suing; 
lx.-gin 
Str:= '%s-%s-o/oS-%s'; 
Strl := 'SAS'; 
Stt2 := '02'; 
Str3 := 'O'+lntToStr(ComboBox Utcmindex+l ); 
Str4:= lntToSlr(RadioGroupl.lll.•mfudcx); 
SearchCode:= Format(Str,IStr I ,Str2,Str3 ,Str41); 
Editl .Text:= SearchCode; 
erui" 
procedure TFormKe8.RadioGroup I Click(Sender: TObject); 
var Str,Strl, 
Str2,Str3,Str4 : String; 
begin 
Str:= '%s-%s-%s-%s'; 
Strl := 'SAS'; 
Str2 := '02'; 
Str3 := 'O'+lntToSlr(ComboBox l.Itemindex+ l); 
Str4:= lntToStr(RadioGroup l .lternfndex); 
SearchCode:= Format(Str,[Str I ,Str2,Str3,Str4 ]); 
Edit I. Text:= SearchCode; 
end; 





with FormJWlk do 
begin 
tiy 
Table l .DatabaseName:= NamaDrivc; 
Table l .TableName:='Fixer.db'; 
Data Source !.DataSet:= Table 1; 
DBMemol.DataSource:= Data Source I ; 
Table ! .Active:= True; 
except 
on EDatabaseError do 
begin 








if Checking<> 0 then 
begin 
Tablel.fndexName:="; 
if(not Tablel.FindKey([SearchCode])) then 
begin 
Application.MessageBox('No matches data 
















Windows, Messages, SysUtiL~. Classes, Graphics, Controls, 
forms, Dialogs, 
StdCtrl.s, ExtCtrls, DBCtrl.s, Db, DBTables, Mask, ComCtrl.s; 
type 
TFormK.e I = class(IForrn) 
Bevell : TBevel; 
Labell: TLabel; 
ComboBoxl : TComboBox; 
13eve12: TBevel; 
RadioGroup 1: TRadioGroup; 
BevelS: TBevcl; 
Button! : TButton; 
Label3: TLabel; 
Bevel6: TBevel; 
J..::dit I: TEdit; 
13evel3 : 1l3evel; 
Button2: TButto~ 
procedure Button1Click(Sender: TObject); 
procedllff: ComboBox!Ch<mge(Senda:": TObject); 
procedure ComboBoxlExit{Sender: TObject); 
procedure Radi<lGroup !Exit(Sender: TObject); 
procedure RadioGrouplCiick(Sender: TObject); 
procedure Button2Ciick(Sender: TObject); 
private 
{ Private declarations } 
public 
{ Public declarations } 
end; 






SearchCode,NamaDrivc : String; 
Checking : integer; 
procedure Periksa l(NamaDir:String); export~ 
begin 
NamaDrive:• NamaDir; 
FormK.e I:= TFormK.e I.Crcate(nil); 
with FonnKel do 
begin 
Com.boBox l.ltems.Add('Lelxtr fiens'); 
ComboBoxi.Iterns.Add('Tinggi web'); 
ComboBox 1. rtems.Add('Sudut antara tlens dan web'); 
ComboBox I .Items.Add('K.elengkungan tlens'); 
ComboBox 1. [tems.Add('Kelengl'"Wlg3ll web'); 
ComboBox l .ltemlndex::= 0 ; 
RadioGroup I. Visible:= False; 










procedure TFonnKe l.Combo13ox I Change(Seru:k.•r: TObject); 




RadioGroup I. Visible:= True; 
case ComboBoxl.rtemfndex of 
0 : lx:gin 
RadioGroup I. [tem~.Ciear; 
RadioGroupi.Ilcms.Add('<= 3.00 mm'); 
RadioGroupl.ftems.Add(' > 3.00 mm'); 
end; 
: begin 
RadioGroupl . ltem~ .Ciear; 
RadioGroupl.Items.Add('<= 3.00 mm ; 2.00 mm uJ 
peguatan'); 
RadioGroupUtems.Add(' > 3.00 mm ; 2.00 mm uJ 
peguatan'); 
end; 
2 : begin 
RadioGroup I .Items. Clear, 
RadioGroupi.Items.Add('<= 2.50 %'); 
RadioGroupl.Items.Add(' > 2.50 %'); 
end; 
3 :begin 
Radio('.rroup I. Item~.Ciear; 
RadioGroup l.Itcms.Add('<= 10 00 mm');_ 
RadioGroupi.Items.Add(' > 10.00 mm'); 
o:nd; 
4 : begin 
RadioGroup Utems.Ciear, 
RadioGroupl.ftems.Add('<= 10.00 mm'); 
RadioGroupl.Item~.Add(' > 10.00 mm'); 
end; 
end; { of case } 
RadioGroup l .Itemlndex:= 0; 
Str 1:= 'F AH'; 
Str2:= '0 I'; 
Str3:= 'O'+IntToStr(ComboBoxl.ltemindex+l); 




procedure TFormKe I.ComboBox I Exit( Sender: TObject); 
var Str,Strl , 
Str2,Str3 ,Str4 : String; 
bo:gin 
RadioGroup l .ltt."1111ndcx:= 0; 
su~= 'o/o~-%s-%s-%~'; 
Str I := 'FAB'; 
Str2:= '0 I' ; 
Str3 := 'O'+lntToStr(ComboBox l.ltemlndex+ I) ; 
Str4:= lntToStr(RndioGroupl.ltemlndex); 
SearchCodc::= Fonnat(Str,[Str l,Str2 ,Str3,Str41); 
Edit ! .Text:= ScarchCode; 
l."'ld; 
procedure: TFonnKe l.RadioGroup I Exit(Sender: TObject); 
var Str,Str I, 
Str2,Str3,Str4 : String; 
begin 
Str:= '%s-%s-%s-%s'; 
Strl := 'FAB'; 
Str2 := '0 I'; 
Str3 := 'O'+IntToStr(ComboBox l.ltemfndex+ I); 




procedure TFormKe l.RadioGroup I Click(Sendcr: TObject); 
var Str,Str I, 
Str2,Str3,Str4 : String; 
begin 
Str:= '%s-%s-%s-%s'; 
Strl := 'FAH'; 
Str2:= '01'; 
Str3 := 'O'+lntToStr(ComboBox l.ftemindex+ I); 
Str4:= IntToStr(RadioGroup Utemlndex); 
SearchCode:= Format(Str,[Str I ,Str2,Str3 ,Str4J); 
Editl.Text:= SearchCode; 
end; 
procedure TFormKe l.Button2Click(Sender: TObject); 
Iabell()() ; 
begin 
Checking := l; 
FormJimk:= TFormfunk.Create(Sell); 
with FoonJunk do 
begin 
try 
Table l .DatabaseName:= NamaDrive; 
Tablel.TableNarne:='Fixer.db'; 
DataSourcel.DataSet:= Table!; 
DBMemo l.DataSource:= Data Source I; 
Table ! .Active:= True; 
except 
on EDatabaseError do 
begin 
Application.MessageBox('Direktori salah' ,'Error' ,MB _OK 







if Checking <> 0 then 
begin 
Table I .TndexName:=''; 
if( not Table l.FindK.ey([SearchCodeJ)) then 
begin 
Application.MessageBox('No matches data 
















Windows, Messages, SysUtils, Classes, Gntphics, Controls, 
Fonns, Dialogs, 
StdCtrls, ExtCtrls, DBCtrls, Mask, Db, DBTablcs; 
type 
TFonnBetulin = class(l'Fonn) 
Bevel! : 113evel; 
Bevel2: TBevel; 
DB Memo I : TDBMemo; 
Label4: TLabel; 
DBNavigatorl : TI1BNavigator; 
Bevel3: TBevel; 
Button I: TButton; 
Tablel: TTable; 





Table I LCode: TStringField; 
Table UCode: TStringfield; 
TableiACode: TStringField; 
Table IFixingDefs: TMernoField; 
Labell: TI..abel; 
Label2: TI..abel; 












Table I Stage: TStringField; 
Table 1 Location: TStringField; 






l..abeill : Tl..abel; 
Bevcl5: TBevel; 




procedure Button IC\ick(Sendcr: TObject); 
procedure DBEdit I Exit(Sender: TObjcct); 
procedure DBEdit2E";t(Sendcr: TOhjccl )~ 
pnx:cdW"C DBEditJExit(&"!ldcr: TOl1jcct) ; 
procedure FonnCrcate(Sender: TObjcct); 
procedure DBEdit5Exit(Scndcr: TObjcct); 
procedure Table1PostError(l1ataSet: TDataSet; E: 
EDatabaseEnur; 
var Action: H}.JtaAction); 
procedure ComboBox I Changc(Scnder: TObject); 
procedure Combol3ox1Exit(&"11d<.-r: T~jcct); 
procedure DBEdit6Exit(Sender: TObje<:t); 
procedure DBEdit7Exit(Sender: TObject); 
procedure Table I AfterScroii(DataSet: 1DataSet); 
private 
{ Private declaration.• } 
public 
{ Public declaration.• } 
protected 
procedure E"\(JetMinMaxlnfo(var M: TWMGetMinMaxfnfo); 





eKeyViol = 9729; 
eRequiredFieldMissing = 9732; 
Lebar=565; 
Tinggi = 415; 
implementation 
{$R*.DFM} 











MMmMaxinfo".ptMaxPosition. y:= 20; 
end; 




procedure 1FormBctulin.DBEdit I Exit(Sender: TObject); 




Strl := TableiScode.Value; 
Str2:= TablelLCode.Value; 
Str3 := Table II Code. Value; 
Str4 := lntToStr(Combol3oxl .ltcrnlndcx); 
Table I DEFCode. Value:= Fonrwt(Str,l Str I,Str2 ,Str3 ,Str4 I); 
TablclACodc.Valuc:= Str4 ; 
Table 1 Balas. Value:= 
Combol3ox l.ltemsfCombo13ox l .lt<.:mfndcxj ; 
c.."tul; 
procedure TForm13etulin.DBEdit2Exit(Scndt:r: TObjcct); 




Str I := Table I Scode. Value; 
Str2:= TableiLCode.Value; 
Str3 := Table IICode. Value; 
Str4 := [ntToStr(ComboBox Utcmfndex); 
Table I DEFCode. Value:= Fonnat(Str,[St.r l,St.r2,Str3 ,Str4 ]); 
TablelACode.Value:= Str4; 
Table I Batas. Value:= 
ComboDox I Jtems[CornboDoxl.ltemlndexj; 
end; 
procedure TFonnBetulin.DBEdit1Exit(Sendc.....-: TObjcct); 




Strl := TablciScode.Value; 
Str2:= TableiLCode.Value; 
Str3 :=Table liCode. Value; 
Str4:= fntToStr(ComboBox 1. ltcmfndex); 
Table I DEFCode. Value:= Format(Str,[Str 1 ,Str2,Str3 ,Str4 ]); 
Table1ACode.Value:= Str4; 
Table I Batas. Value:= 
ComboBox I.Itcrns[ComboBox I .ltemlndex]; 
end; 
procedure TFonnBetulin.FormCreate(Sender: TObject); 
begin 
Data Source !.DataSet:= Table I ; 
DBNavigator I.DataSourcc:= Data Source I; 
ComboDoxl .Items.Add('Dibawah standar'); 
Combo13ox 1. Ctems.Add('Diatas standar'); 
Combo Box I. ltemlndex:= 0; 
end; 
pcoc--1ure 1FormBetulin.DBEdit5Exit(Seoder: TObject); 




Strl := TableiScode.Value; 
Str2:= Table l LCode. Value; 
Str3:= Table I I Code. Value; 
Str4 := IntToStr(Combol3ox l .ftcmlndex); 
Table I DEFCode. Value:= Fonnat(Str,[Str I,Str2,Str3 ,Str4 ]); 
Table I A Code. Value:= Str4; 
Table!Batas.Value:= 
ComboBox I Jtems[ComboBox l .ltemfndex); 
end; 
procedure lFormBetulin.Table I PostError(DataSet: TDataSet; E: 
EDatabascError; 
var Action: TDataAction); 
var 
i DBI Error: 1 ntey,er; 
begin 
if (E is EDUEngincError) then 
begin 
iDBIError := (E as EDBEngineEm>r).Errors!OI.Errorcode; 
case iDBIError of 
eRequircdFieldMissing: 
be.. 'gin 
{ Required field not provided} 
Application.MessageBox('lsilah data yang 
diperlukan','fnformation', 




{The primary key is DEFCode} 
begin 
Application.MessageBox('Data tidak bisa disimpan. 
Terdapat ID Code yang sama','Error', 






procedure TFormBetulin.ComboBoxlChange(Sender: TObject); 
var Str,Strl,Str2,Str3,Str4: String; 
begin 
Table I. Edit; 
Str:='%s-%s-%s-%s'; 
Strl := Table!Scode.Value; 
Str2:= TablelLCode.Value; 
Str3 :=Table liCode. Value; 
Str4:= futToStr(Combol3oxl.ftemlndex); 
Table I DEFCode. Value:= Format(Str,[Str l,Str2,Str3,Str4]); 
Table IACode. Value:= Str4; 
Table lBatas. Value:= 
ComboBoxl.Items(ComboBoxl .ftemlndex] ; 
end; 
procedure 1FormBetulin.CornboBox I Exit(Sender: TObject); 




Str l :=Table I Scode. Value; 
Str2:= TableiLCode.Value; 
Str3 := Table II Code. Value; 
Str4:= TntToStr(ComboBoxUtemlndex); 
Table I DEFCode. Value:= Format(Str,[Str I ,Str2,Str3 ,Str4)); 
Table !A Code. Value:= Str4; 
Table I Batas. Value:= 
ComboDoxl Jtcrns[ComboBox I Jternlndex]; 
end; 
procedure 1FormBetulin.DBEdit6Exit(Seoder: TObjcct); 




Strl := Table!Scode.Value; 
Str2:= TablelLCode.Value; 
Str3 := Table l ICode. Value; 
Str4:= fntToStr(ComhoBoxlJtemlndex); 
Table IDEFCode. Value:= Format(Str,[Str l,Str2,Str3,Str4 )); 
Table! ACodc.Valuc:= Str4; 
Table 1 Balas. V nluc:= 
ComhoHoxl.ltcmsjComho13oxJ .ltcmlndcx! ; 
t:nd ; 
procedure TFonnlktulin.DBEdil7Exit(Sendcr: TObjcct); 
var Str,Strl ,Str2,Str3 ,Str4 : String; 
begin 
Table ! .Edit; 
Str:='%s-%s-%s-%s'; 
Strl := Table!Scodc.Valuc; 
Str2:= Table!LCode.Value; 
Str3 :=Table 1 I Code. Value; 
Str4 := lntToStr(Comboi3ox l .ltcmlndex); 
Table lDEFCodc. Value:= Forrnat(Str,[Strl ,Str2,Str3,Str4 ]); 
Table 1 A Code. Value:= Str4; 
Table IBatas.Value:= 
Comboi3ox l.ltem~[Combol3ox 1. Itemlndex]; 
end; 
procedure TFormBetulin.T able 1 AllcrScroll(Data&."'.: TDataSct); 
begin 
if'l'ablc!ACode.Value = '0' lhL"ll Comboi3oxl.Itemfndex:= 0 
else ComboBoxUtemlndex:= 1; 
end; 
end. 
unit Pcl.ltl) B; 
interface 
uses 
Windows, Messages, SysUtils, Classes, Graphics, Controls, 
Form~. lJia logs, 
StdCtrls, ExtCtrls, DBC,trls, Db, DBTablcs, Mask; 
type 
TFormKe5 = class(rForm) 
Bevel I : TBevel; 
Labell: TLabel; 
ComboBox I : TComboBox; 
Bevel2: TBevel; 
RadioGroup I: TR.adioGroup; 
BevelS: TBevel; 






procedure Button I Click(Sender: TObject); 
procedure ComboBox l Change(Sender: TObject); 
procedure ComboBoxiExit(Sender: TObject); 
procedure RadioGroup I Exit(Sender: TObject); 
procedure RadioGroup I Click(Sender: TObject); 
procedure Button2Click(Sender: TObject); 
private 
{ Private declarations } 
public 
{ Public declarations } 
end; 






SearchCode,NamaDrive : String; 
Checking : integer; 




with FormKe5 do 
begin 
ComboBoxl.Iterns.Add('Tinggi gelombang pada Sekat 
gelombang'); 
ComboBox l.Iterns.Add('Lebar gelombang pada Sekat 
gelombang'); 
Combo Box I. Iterns.Add('Puncak gelombang pada Dinding 
gelombang'); 
Combo Box l . !terns.Add('Tinggi gel. ; puncak tidak terhubung'); 
ComboBox l.lterns.Add('Tingsi gel, ; puncak terhubung'); 
ComboBox I.ltems.Add('Diameter pada l.x:ntuk 8ilindrik'); 
Combo Box I. rtems.Add('Kelengkungan mcmanjang thd. garis 
cek'); 
ComboBox I. Iterns.Add('Kelengk.1Jll8&n melintang thd. gari.~ 
cek'); 
ComboBox I.Items.Add('Gap antara pclat kulit dan mal seksi'); 
ComboBox l .ltemlndex:= 0; 
RadioGroup I. Visible:= False; 
RadioGroup I.Iternlndex:= 0; 









procedure TFonnKe5.ComboBox I Change(Sendcr: TObject); 
var Str,Str I, 
Str2,Str3,Str4 : String; 
begin 
Str.= '%s-%s-%s-o/os'; 
RadioGroup I. Visible:= True; 
case ComboBox l .Itemindex of 
0 : lx:gin 
RadioGroup l.ftems.Clear; 
RadioGroupi.Uems.Add('<= 3.00 mm'); 




RadioGroup l.Itcms.Add('<= 2.00 mm'); 




RadioGroup I. ltems.Add('<= 6.00'); 




RadioGroup l.ft.em.~.Add('<= 2.00 mm'); 
RadioGroupl.lterns.Add(' > 2.00 mm'); 
end; 
4 : begin 
RadioGroup l.ftems.Clear; 
RadioGroupl.ltems.Add('<= 2.50 mm'); 
RadioGroup l .Items.Add(' > 2.50 mm'); 
end; 
5 : begin 
RadioGroup l.Iterns.Ciear; 
RadioGroup l.Items.Add('<= 01200 a tau 5.00 mm'); 
RadioGroupUtems.Add(' > D/200 atau 5.00 mm'); 
end; 
6 : begin 
RadioGroupl.ftems.Clear; 
RadioGroupi.Items.Add('<= 2.50 mm'); 




RadioGroup l.ftcms.Add('<= 2.50 mm'); 
RadioGroupl.ftems.Add(' > 2.50 mm'); 
end; 
X : begin 
RadioGroup I . ltcms.Clcar; 
RadioGroup !.Items. Add('<= 2.50 mm'); 
RadioGroupi.Jtems.Add(' > 2.50 mm'); 
end; 
end; { of case } 
RadioGroup l.ltemlndcx: = 0; 
Strl:= 'FAB'; 
Str2 := '05'; 
Str3 := 'O'+lntToStr(ComboBox I . ftcmlridex+ I); 
Str4:= IntToStr(RadioGroupi.Itemlndex); 
SearchCode:= Format(Str,[Str I ,Str2,Str3,Str4 ]); 
Edit I. Text:= SearchCodc; 
l-"'ld; 
procedure TFormK.e5.ComboBox1Exit(Sender: TObject); 
var Str,Strl, 
Str2,Str3,Str4 : String; 
begin 
Radi<iGroupl.Itemfndex:= 0 ; 
Str:= '%s-%s-%s-%s'; 
Str I := 'F Al3'; 
Str2:= '05'; 
Str3 := 'O'+lntToStr(ComboBox Utemlndex+I ); 
Str4 := IntToStr(RadioGroup l.IIl-'lllfndex); 
SearchCode:= Fonnat(Str,[Str I ,Str2,Str3,Str4J); 
Editl.Te>.i:= SearchCode; 
end; 
procedure TFormKe5 .RadioGroup I Exit(Sender: TObject); 
var Str,Str I , 










procedure TFonnKeS.RadioGroupiCiick(Sender: TObject); 
var Str,Str I , 
Str2,Str3,Str4 : String; 
begin 
Str:= 'o/os-%s-%s-%s'; 
Str I := 'F AB'; 
Str2 := '05'; 
Str3 := 'O'+rntToStr(ComboBox Utemfndex+I ); 
Str4:= IntToStr(RadioGroup I Jtemlndex); 
SearchCode:= Format(Str,[Str I ,Str2,Str3 ,Str4 ]); 
Editl.Text:= SearchCode; 
end; 
procedure TFormK.e5.Button2Ciick{Sender: TObject); 
labc\100 ; 
lx:gin 
Check-ing := I; 
Form.Tunk:= TFonnJunk.Create(Self); 
with FonnJunk do 
begin 
IIy 
Table I. DatabaseNarne:= NamaDrive; 
Table I .TableName:='Fixer.db'; 
Data Source I .DataSet:= Table I; 
DB Memo I .DataSource:= Data Source I ; 
Table ! .Active:= True; 
except 
on EDatabaseErmr do 
begin 
A.pplication.Mcssagcl3ox('Dircktori salah','Error',MB _OK 
or MB_ICONERROR); 






if Checking<> 0 tht."'1 
begin 
Table l.fndexName:="; 
if( not Table l.FindKcy([SearchCodc))) th<-"11 
begin 
Application.MessageBox('No matches data 















Windows, Messages, SysUtils, Classes, Graphics, Controls, 
Forms, Dialogs, 




Labell : TLabel; 
ComboBoxl : TComboBox; 
Bevel2: TBevel; 
RadioGroup l : lRadioGroup; 
13cvcl5: TBevel; 
Button I: TB\Itton; 
Labc\3: TI..abel; 
Bevel6: TBevel; 
Editl : TEdit; 
Deve\3 : TBevel; 
Button2: TButton; 
procedure Button l Click(Sender: TObject); 
procedure ComboBox 1 Change(Sendcr: TOhject); 
procedure ComboBoxlExit(Sender: TObject); 
procedure RadioGroup I Exit(Sender: TObject); 
procedure RadioGroup I Click(Sender: TObject); 
procedure Button2Click(Sender: TObject); 
private 
{ Private declarations } 
public 
{ Public declarations } 
end; 
procedure Periksa4(NamaDir:String); export; 
implementation 
uses TDFixcr; 
{$R • .OFM} 
var 
Fom1Kc4 : ll~onnKc4; 
SearchCode,NamaDrive : String; 
Checking : inH.:ger; 




with FonnKe4 do 
begin 
ComboBox l.ltems.Add('Sudut stringer thd. pengukur sudut'); 
ComboBoxUtems.Add('Sudut stringer thd. mal'); 
ComboBoxl.IU..>tnS.Add('Lengkunsan thd. garis cek'); 
ComboBoxi.Items.Add('Penyimpangan bcntuk'); 
ComboBoxi.Items.Add('Penyimpangan sudut flens') ; 
Combo Box Utems.Add('Penyimpangan pel at face'); 
ComboBox I.Itemlndex:= 0 ; 
RadioGroup I. Visible:; False; 










procedure 1FormK.e4.ComboBox !Change(Sender: TObject); 
var Str,Strl, 
Str2,Str3,Str4 : String; 
begin 
Str:= '%s-o/.s-%s-%s'; 
RadioGroup I. Visible:'"' True; 
case ComboBoxUtemlridex of 
0 : begin 
RadioGroup !.Item.~. Clear, 
RadioGroupi.ItemsAdd('<; 1.5/kedalaman sudut'); 
RadioGroup l.Items.Add(' > 1.5/lcedalaman sudut'); 
end; 
: begin 
RadioGroup I .Items.Ciear, 
RadioGroup !.Items .Add('<= 1/1 000'); 
RadioGroupl.ltem.~ .Add(' > 1/1000'); 
end; 
2 : begin 
RadioGroup I. Item.~ . Clear, 
RadioGroup l.ftems.Add('<= 2.00 mm'); 
RadioGroup I .Items.Add(' > 2.00 mm'); 
end; 
3 : begin 
RadioGroupl .Items.Ciear; 
RadioGroup l .ltems.Add('<= 3.00 mm') : 
RadioGroup l.ltcms.Add(' > 3.00 nun'); 
end; 
4 : lx:gin 
RadioGroup I. Items. Clear; 
RadioGroupl .ltems.Add('<= 1.50 rrun') ; 
RadioGroupi.Itcms.Add(' > 1.50 mm'); 
end; 
5 : lx.>gin 
RadioGroup I .Items. Clear; 
RadioGroupl.Item.~.Add('<= 1.50 mm'); 
RadioGroupi.Itcrns.Add(' > 1.50 mm'); 
end; 
end;{ of case} 
Radio(]roupl.ftemlndex:; 0; 
Str I := 'F AB'; 
Str2:= '04'; 
Str3 := 'O'+IntToStr(ComboBox I. ftemlndex+ I); 
Str4 := IntToStr(RadioGroup l.ftemfndex); 
Sean;hCode:"" Format(Str,[Str l,Str2,Str3 ,Str4 )); 
Edit I. Text:= SearchCode; 
end; 
procedure TFormKe4.ComboBox1Exit(Sender: TObject); 
var Str,Str I, 
Str2,Str3 ,Str4 : String; 
begin 
RadioGroup l.Itemindex:= 0 ; 
Str:= '%s-%s-%s-o/.s'; 
Str I := 'F AB'; 
Str2:= '04'; 
Str3 :"" 'O'+IntToStr(ComboBoxl.ltemJndex+l ); 
Str4:= IntToStr(RadioGroup Utemlndex); 
SearchCode:= Format(Str,[Str I,Str2,Str3,Str4)); 
Editl.Text:= SearchCode; 
end; 
procedure TFormK.e4.RadioGroup I Exit(Sender: TObject); 
var Str,Strl, 
Str2,Str3,Str4 : String; 
begin 
Str:= 'o/os-o/o.~-o/o.~-o/o.~'; 
Strl := 'FAB'; 
Str2:= '04'; 
Str3 := 'O'+lntToStr(ComboBox I.Itemfndex+l ); 
Str4 := lntToStr(RadioGroup l.ltemlnru:·x:); 
SearchCode:= Fonnat(Str,[Stri,Str2,Str3,Str4]); 
Edit I. Text= SearehCode; 
end· 
procedure TFonnKe4.RadioGroup I Click(Sender: TObject); 
var Str,Strl, 





Str3 := 'O'+IntToStr(ComboBox I. fternfndex+ I); 
Str4 := lntToStr(RadioGroup l.Item.lndex); 
SearchCode:= Format(Str,[Str l,Str2,Str3,Stt4 J); 
Editl.Text:= SearchCod.e; 
erld; 





with Form.lunk do 
begin 
try 
Table I.DatabaseName:= NamaDrivc; 
Table I.TableNamc:='Fix<."r.db'; 
DataSoun:c I. DataSet:= Table I ; 
DB Memo l.OataSourcc:= Data Source I; 
Tablcl .Activc:= True; 
eXC<-"Pl 
on EDatabascError do 
begin 








if Checking <> 0 then 
begin 
Table l .IndexName:="; 
if( not Table l.FindKcy([ScarchCode))) then 
1><--gin 
Application.MessageBox('No matches data 
found','Information',MB_ OK or MB_ICONlNFORMA 110N); 















Windows, Messages, SysUtils, Classes, Gmphics, Controls, 
Forms, Dialogs, 
'>tdCtrls, ExtCtrls, DBCtrls, Db, DBTables, Mask; 
type 
TFormKe3 = class(TForm) 
Bevell: TBevel; 
Labell: TLabel; 
ComboBox I: TComboBox; 
Bevel2: TBevcl; 
RadioGroup I: "!RadioGroup; 
BevelS: TBevcl; 
Button! : TButton; 
Labcl3: TLabcl; 
13evel6: TBevcl; 
Edit I : TEdit; 
Bevel3: TBevel; 
Button2: TButton; 
procedure Button I Click(Sender: TObject); 
procedure ComboBox I Changc(Scndcr: TObject); 
procedure ComboBox I Exit(Sendcr: TObjcct); 
procedure RadioGroup!Exit{Scndcr: TObject); 
procedure RadioGroup I Click(Sendcr: TObject); 
pmecdurc Bulton2Ciick(Sender: TObjcct); 
private 
{ Private declaratiom } 
public 
{ Public declaration.~ } 
end; 






SearchCode,NamaDrivc : String; 
Checking : integer; 
procedure Pcriksa3(NamaDir:String); export; 
begin 
NamaDrivc:= NamaDir; 
FonnKe3:= TFormKe3 .Create(nil); 
with FonnKe3 do 
begin 
ComboBoxl.Item.~ .Add('Lokasi tepi pelat'); 
Combo Box l. Itcms.Add('Pc.:rmukaan leng(.;ung'); 
ComboBoxl.ltem.~ .Add('Lokasi garis cek; mclintang'); 
ComboBox I .Items.Add('Lokasi garis cek ; memanjang'); 
ComboBox l.ftems.Add('Penyimpangan bentuk ; mal sek.~i'); 
Combo Box l.Items.Add('Penyirupangan bcntuk pada mal lain'); 
ComboBox l.ltemlndex:= 0; 
RadioGroup I. Visible:= False; 










procedure TFormKe3 .ComboBox 1 Change(Sender: TObject); 
var Str,Strl, 
Str2,Str3,Str4 : String; 
begin 
Str:= 'o/os-o/o.~-o/os-o/os'; 
RadioGroup I . Visible:= True; 
case ComboBox l.Itemlndex of 
0 : begin 
RadioGroup I. Item.~.Clcar; 
RadioGroup l.ltems.Add('<= 2.00 mm'); 




RadioGroupl.Ttems.Add('<= 2.00 mm'); 
RadioGroup Utems.Add(' > 2.00 mm'); 
end; 
2 : lx.11-in 
J{adioGroup l .ltems.Clcar, 
RadioGroup l.ltcm.•.Atld('<= 1.50 mm'); 
RadioGroupl.ltems.Add\ > 1.50 rnm') ; 
end; 
3 : lx.'gin 
RadioGroup I. Items. Clear; 
RadioGroupl.ltcm.•.Add('<= 1.50 rnm'); 
lwdioGroupl.ltcms.Add(' > 1.50 mm'); 
end; 
4 : lx."gin 
RadioGroupiJtems.Ciear, 
RadioGroup I. [tem~.Add('<= I. 50 rnm'); 
lwdioGroupl.ltems.Add(' > 1.50 mm'); 
end; 
5 : begin 
RadioGroup I.Iterus.Clear; 
RadioGroup I.Items.Add('<= 1.50 rnm'); 
RadioGroupl.Items.Add(' > 1.50 rnm'); 
end· 
end; ( of case } 
RadioGroupl.ftemfndex:= 0 ; 
Str I := 'F AB'; 
Str2 := '03 '; 
Str3 := 'O'+rntToStr(ComboBox l .Item[ndex+ I); 
Str4:= lnffoStr(RadioGroup l.Itemfndex); 
SearchCode:= Format(Str,[Str I ,Str2,Str3 ,Str4 )); 
Editl.Text:= ScarchCode; 
end; 
procedure TFormKe3.ComboBox.IExit(Sender: TObject); 
var Str,Str I, 
Str2,Str3 ,Str4 : String; 
begin 
Radi.oGroup I.Itemindex:= 0; 
Str:= '%s-o/os-%s-'!los'; 
Str I:= 'F AB'; 
Str2:= '03'; 
Str3 := 'O'+IntToStr(ComboBoxi.Itemindex+i ); 
Str4 := IntToStr(RadioGroup I.Itcmlndex.); 
ScarchCode:= Format(Str ,(Str I ,Str2,Str 3 ,Str4]); 
Editi.Text:= ScarchCode; 
end; 
procedure 1ForrnKe3 .RadioGroup I Exit(Sender: TObject); 
var Str,Strl , 
Str2,Str3,Str4 : su;~; 
begin 
Str:= '%s-%s-%s-%s'; 
Strl := 'F AB'; 
Str2:= '03'; 
Str3 := 'O'+IntToStr(ComboBox I.Iternlndex+ I); 
Str4 := IntToStr(RadioGroup I.Iternlndex); 
SearchCode:= Fonnat(Str,[Strl ,Str2,Str3 ,Str4 )); 
Edit I. Text:= ScarchCode; 
end; 
procedure TFonnKe3 .RadioGroup I Click(Sender: TObject); 
var Str,Str I, 





Str3 := 'O'+IntToStr(ComboBox I. Itemfndex+l ); 
Str4 := IntToStr(RadioGroup I. ftemindex) ; 
SearchCode:= Format(Str,[Str I ,Str2,Str3 ,Str4 )) ; 
I 'dit I .Text := ScarchCode: 
end; 
procedure TFonnKcJ .I3utlon2C1ick(St,·ndcr: TObjcct); 
labcliOO; 
begin 
Checking := I ; 
FormJunk:= n :onnJunk.Crcatc_-(Scll) ; 




Table I .TableName:='Fixer.db'; 
Data Source !.DataSet:= Table I ; 
DBMemo I .DataSource:= Data Source I; 
Table !.Active:= True; 
except 
on EDatabaseError do 
begin 








if Checking<> 0 then 
begin 
Table l.IndexName:="; 
if( not Table 1. FindKey([SearchCode])) then 
begin 
Application.MessageBox('No matches data 
















Windows, Messages, SysUtils, Classes, Graphics, Controls, 
Forms, Dialogs, 
StdCtrls, ExtCtrls. DBCtrls, Db, DBTables, Mask; 
type 
TFonnKc:6 = c\a.o;.~((Fo(lll) 
Bevell : TBevel; 
Labell : TLabel; 
ComboBoxl : TComboBox; 
Bevel2: 113cvel; 
RadioGroup 1 : TRadioGroup; 
13cve15: TBevel; 
Button I : TButton; 
Label3 : TLabel; 
Bevel6: TBevel; 
Edit I : TEdit; 
13evel3: TBevel; 
llutton2 : Tllulton; 
pmccdurc Button !Click( Sender: TObjoct); 
procedure ComhoBox I Crumgc(Scnd~'T : TUbjoct) ; 
procedure Combo Box I Exit(Scnd~.-r: TObjcct) ; 
proccdure RadioGroup I Exit(&•rukT: TOhjcct); 
pmccdure RndioGroup!Ciick(&"tldcr: TOI.>jcct); 
procedure Button2Ciick(Scndcr: TObjoct); 
private 
{ PriV'«lc dcclamtion.< } 
public 
{ Public dcclamtions } 
end; 
proccdw-e Pcriksa6(NamaDir:String); expott; 
implementation 
lL'IeS TDFixcr; 
{SR • .DFM} 
var 
FormKc6: 1FonnKc6; 
SearchCode,NamaDrive : String; 
Checking : integer; 
procedure Pcriksa6(NnmaDir:String); export; 
begin 
Nama Drive:= NamaDir; 
FormKc6:= TFormKe6.Create(nil); 
with Fom1Kc6 do 
begin 
ComboBox l .ltems.Add('Pcndinginan dg. air setelah 
pemanasan'); 
ComboBox I.Iterns.Add('Pt:ndinginan dg. udarn sctelah 
pemanasan'); 
ComboBoxl.Items.Add('Pendinginan deg air setelah 
pendinginan dg. udara'); 
ComboBox l.Itemindex:= 0; 
RadioGroupl.VisibJe:; False; 
RadioGroup l.Itemlndex:= 0; 









procedure TFormK.e6.ComboBox1Changc(Sendcr: TObject); 
var Str,Strl, 
Str2,Str3,Str4 : String; 
begin 
Str:= '%s-%s-o/oS-'llos'; 
RadioGroup I. Visible:= True; 
case ComboBox I. Item Index of 
0 : begin 
RadioGroup J.Ttems.Clear; 
RadioGroupl.ltems.Add('<= 650 01.-g.C'); 




RadioGroup l.ftcms.Add('<= 900 Deg.C'); 
RadioGroup Utems.Add(' > 900 Deg.C'); 
t.."'ld; 
2 : lx.'gin 
RudioGroup l .ltcms.Clear, 
RadioGroup l.ltc.:m~.Add('<= ?00 01.-g.C'): 
Rac.tioGroupl.!tcm~ . Add(' > 900 Dcg.C'); 
end; 
t.."'ld ;{ of case} 
RadioGroup I. rtemfndex:= 0; 
Stri:='FAB'; 
Str2:= '06'; 
Str3 := 'O'+fnlToStr(ComboBox l.Itemfnd~.-x+ I); 
Str4:= lntToStr(RadioGroup I.Itemfndex); 
ScarchCode:= Fonnat(Str,[Str I ,Str2,Str3 ,Str4 ]); 
Edit ! .Text:= SearchCode; 
l."'ld; 
proccdw-e TForrnKe6.Combol3oxl Exit(S...'!Jdl.'!': TObject); 
var Str,Strl , 
Str2,Str3,Str4 : String; 
begin 
RadioGroup l.f.temindex:= 0; 
Str:= '%s-%s-%s-o/o.~' ; 
Strl:='FAB'; 
Str2:= '06'; 
Str3 := 'O'+TntToStr(Combol3oxl.ttemfndex+l); 




proccdtm: TFomlKe6.RadioGroup I Exit(&"llder: TObject); 
var Str,Str1, 
Str2,Str3,Str4 : String; 
begin 
Str:= 'o/oS-%s-o/oS-%s'; 
Str 1 := 'F AB'; 
Str2:= '06'; 
Str3 := 'O'+IntToStr(ComboBox l.ltemTndex+l ); 




procedure TFormK.e6.RadioGroup I Click.(Sender: TObject); 
var Str,Strl, 
Str2,Str3,Str4 : String; 
begin 
Str:= 'o/os-%s-%s-%s'; 
Str I := 'F AB'; 
Str2:= '06'; 
StrJ :;: 'O'+IntToStr(ComboBoxl.ltcmindcx+ 1); 
Str4 := IntToStr(RadioGroup !Jtemfndex); 
SearchCode:= Forrnat(Str,[Str I ,Str2,Str3,Str4 ]); 
Editl.Text:= SearchCode; 
end; 
procedure Wom1Ke6.Button2Click(Sendcr: TObject); 
labellOO; 
begin 
Checking := 1; 
FonnJunk:= TFonnJunk.Creatc(Sclt); 
with FonnJunk do 
begin 
try 
Table J.DatabaseName:= Nama Drive; 
Table l.TableName:='Fixer.db'; 
Data Source ! .DataSet:= Table I; 
DB Memo 1.DataSource:= Data Source I; 
Table ! .Active:= Tme; 
except 
on EDatabasclirror do 
lx.-gin 
i\pplication.MessageBox.('Dircktori salah','Error' ,MB_ OK 
or MB_ ICONERROR); 






if Checking<> 0 then 
begin 
Table I. fndexName:="; 
if( not Table l.FindKey([SearchCode])) then 
begin 
Application.MessageBox('No mat;;hes data 













unit inti_ 8; 
interface 
uses 




1ForrnDrive = class(1Form) 
DriveComboBoxl: lDrivt:ComboBox; 
DirectOI)'ListBoxl : TDiteetOI)'ListBoK; 
FileListDoxl: 1FileListBox; 
Button I : TButton; 
Labell : TLabel; 
Label2: ll.abel; 
Label3: ll.abel; 
FilterComboBox I: 1FilterCombol3ox-, 
Ed.ill : TEd.it; 
Label4: 11.abel; 
Label5 : TLabel; 
Button2: TButton; 
procedure FormCreate(Sender: TObject); 
procedure Button I Click(Sender: TObject); 
procedure Button2Click(Sender: TObject); 
private 
{ Private declarations } 
public 
{ Public declarations } 
end; 
var 
ForrnDrive : 1ForrnDrivc; 
ActDir,CurrentDir, 
DefaultDir : String; 
ChcckState : integer; 
implem<.:11tation 
[$R *.DFM} 
procedure TFomtOrive.FormCrcate(S...'11dt.•r: TO!Jjeet); 
begin 
FileListBoxl.FilcEdit := Edit!; 
DirectoryListBox I.FilcList:= FilcListBox I ; 
Dinx:toryListBoxl.DirLabel:= Labell ; 
DriveComboBoxl .DirList:= DirectoryListDoxl ; 
Filtt.'ICornboBoxl.FileLi.~t:; FileListDox I ; 
Filt<.'IComboBox l.Filter:='Database Filcsj*.db; *.dbQ' ; 
<.-nd; 
procedure TFormOrive.ButtoniClick(Sender: TObject); 
begin 
CurrentDir:= DircctoryListBox I. Directory; 
CheckState := I ; 
Cl<>-«e; 
end; 













1FormErection = class(IFonn) 
Bevell : TBevel; 
RadioC.rroup 1: TRadioC.rroup; 
Bevel2: TBevel; 
Bevel.3: TBevel; 
Button! : muu.on; 
Button2: TButton; 
procedure Button I Click(Scndcr: TObject); 
prooedurl: Button2Click(Sender: TObject); 
private 
{ Private declarations } 
public 
{ Public declarations } 
end; 
procedure ErectionCek(NamaDir : String);cxport; 
implementation 
{SR *.DFM} 
uses inti_ 8; 
var 
FormErection : TFormErection; 
NamaDrive : String; 
procedure CallingDLL(NamaFile,NamaProc,NamaKendali : 
String); 
type 
TProTestDLL = procedure(NamaSopir:String); 
var 
l'roTcstDl.L : ll'roTcstDLL; 
i\Bull<.-r,Butlt.-rl : am~y[0 .. 255j of Char; 
libHandlc : THandlc; 
tx:gin 
Stri'Copy(Bufll,-rl ,NarnaFilc); 
lihHandle:= LoadLibrary(BufTer l ); 
if (libHandlc = 0) then 
lx:gin 








procedure ErectionCdc(NamaDir : String);export; 
begin 
NamaDrive := NarnaDir; 
FomtErection := TFonnErcctiou.Creatc(oil); 
with FormErection do 
lx:gin 
RadioGroup l.ltems.Clear; 
RadioGroup 1. ltcms.Add('Mis-alignmcnt'); 
RadioGroup l .Items.Add('Celah/Gap'); 









procedure TFonnErcction. Button2Click(&"flder: TObject); 
begin 
case RadioGroup 1. [(emfndex of 
0 : CallingDLL('ERECT_DB.DLL','Pcriksal4',N:amaDrive); 






Erection in 'Erection.pas' {FormErection}, 
Fabrik in 'Fabrikpas' {FormFabrikasi}, 
SubAss in 'SubAss.pas' {FormSubAssembly}, 
AssMas in 'AssMas.pas' {FonnAsscmbly}; 












Windaws, Mc.-ssages, Sysl!tils, Clusses, GTilphics, Controls, 
Fonn~. DialoJ?,~ . 
StdCtrls, ExtCtrls, DBCtrls, Mask, Db, DI3Tablcs, Buttons; 
type 
TforrnCctakData = c.l;J.'!-~(l'Fmm.) 
Bevel! : TBevcl; 
Bcvel3: TBcvel; 
Label5: 1Label; 
Labell : '11..abel; 
Labcl3 : 1Label; 
Labcl7: TLabel; 
Label9: 1Label; 






BitBtnl : TBitBtn; 
13evel2: TBevel; 
BitBtn2: TBitBtn; 
procedure FormCreate(Sender: TObject); 
procedl.lle BitBtn l Click(Sender: TObject); 
procedl.lle EditlExit(Sendet~ TObject); 
procedure Edit3Exit(Sender: TObject); 
pmcedurc Edit5Exit(Seruk."t': TObject); 
proccd~Jre Combo Box 1 Change(Sendcr: TObject); 
procedure ComboBox !Exit( Sender: TObje..'t); 
procedure Bit8tn2Click(Sender: TObjcct); 
private 
{ Private declarations } 
public 
{ Public declarations } 
protected 
proccd~Jre E\GetMinM.axfufo(var M: TWMGetMinMaxlnfo); 
nx.-ssage WM _ GETMINMAXINFO; 
end; 
var 
FormCctakData : TFormCetakData; 
CodeCari.Strl, 
Str2,Str3,Str4,StT : String; 
const 
eKeyViol = 9729; 
eRequiredFieldMissing = 9732; 
Lebar=358; 
Tinggi ~ 280; 
implementation 
{SR • .DFM} 
uses RepKontes,Inti_8; 








M.MinMaxlnfo".ptMaxSi7..c.x:= lcbar+S ; 
M .MinMaxlnfo".ptMaxSi7.c.x:= tinggi+5; 
M.MinMaxlnfo".ptMaxPnsition.x:= 20; 
M.Min.Maxlnfo".ptMaxJ>osition.y: = 20; 
end; 
procedure TForrnCctakData.ForrnCrc:.!lc(Scnd-.·r: TOI~cct); 
lx--gin 
Combo Box l.ltems.Add('Dibawah standar'); 
Combol3ox I. rtems.Add('Diatas standar'); 
ComboBoxl .lternlruk:x:= 0; 
Editi.Text:='FAB'; 








with FonnRepKontes do 
lx--gin 
try 
Table l .DatabaseNamc:= A.ctDir; 
Table l.TableNarne:='Baikin.DB'; 
Table !.Active:= Tme; 
except 
on EDatabaseError do 
b<--gin 
Application.MessageBox('Direk"tori 
salab ... .','Seweng' ,.MB_ OK or MB_ICONWARNING); 
Table !.Active:= False; 





if CheckState <> 0 then 
begin 
Table I.IndexName:="; 
if(not Tablel.FindKey([CodeCarij)) then 
begin 
Application.MessageBox('Data tidak 
ditemukan','lnfunnation',MB _OK or 






Baik:Rep.DataSet:= Table I; 











procedure TFormCetakOata.EditlExit(Sender: TObject); 
begin 
Str:='%s-%s-%s-o/os'; 
Strl := Editi.Tcxt; 
Str2:= Edit3.Text; 
StrJ:= Edit5 .Tcxt ; 




pr<>C~..--durc 1FormCetaillata.Edit3Exit(Seruk."r: TObjccl); 
lx--gin 
Str:='%s-%s-%s-%s'; 




CodeCari:= Forrnat(Str,[Strl ,Str2,Str3,Str4 ]); 
Edit7.Text:= CodeCari; 
end; 
procedure TFormCctakData.EditSExit(&"fld~: TObjcct); 
begin 
Str:='%s-%s-%s-%s'; 
Strl :=Edit I. Text; 
Str2:= Edit3 .Tcxt; 
Str3 := Edit5.Text; 









Str2:= Edit3 .Text; 
Str3:= EditS. Text; 
Str4:= IntToStr(ComboBoxl.Itemlndex); 
CodeCari:= Fonnat(Str,[Str I ,Str2,Str3,Str4]); 
Edit7 .Text:= CodeCari; 
end; 


















Windows, Messag~. SysUtils, Classes, Graphics, Controls, 
Forms, Dialogs, 




lkvcl2 : Tlkvcl ; 
Button! : TButton; 
13itl3tn 1: TBitBtn; 
prOC<.,-durc Button 1 Click(&:ndt-•c TObjcct); 
procedure BitBtn 1 Click(&:ndt-•r: TObjecl); 
pruccdurc FonnCreate(Scndcrr: TOhjcct); 
procedure Form1:A."Stroy(Scw.k:r: TObject); 
procedure Fonnl'aint(Scndt-·c TObjcct) ; 
private 
{ Pri vale declarations } 
isAnimated : Boolean; 
bmpText : l13il.rrulp; 
Posisi : integer, 
Box : TRee~ 
Tot.Height :integer; 
StrList : TStringList; 
pruccdure [nitTex1.; 
public 
{ Public declarations } 
procedure EvTimcr(var M: TMessagc); 
message WM _TIMER; 
end; 
const 









piocedure 1FormSuwun.BitBtnl Click(Sendt--r. TObject); 
var Tinggi,i : integer, 
begin 
if lsAnimated then 
begin 




BitBtnl .FonlName:='Times New Roman'; 
BitBtn l .Font.Style:= [[~Bold]; 
BitBtni.FonlSize:;; 12; 
BitBtn l .Font.Color:= clR.ed; 






Tinggi:= Canvas.TcxtHcight(' A'); 
Posisi := Box. Bottom; 
TotHcight:= StrLi.~lCount*Tinggi ; 
BitBtn I.Font.Name:='Times New Roman'; 
BitBtn I .Font.Style:= 0; 
Bitl3tn l.Font.Size:= 12; 
11itlltn 1.Font.Color:= c!Rcd; 
13itl31ni .Cnption:=' &Stop'; 
hmpTcxt:= TBitmap.Ct'eatc; 
bmpTcxt. Width:= Box.Right-Hox.l . .cfl-, 
hmpTcxLHoight:"' TotHcight; 
bmpTcxt.Canv:rs .FonLAssign(Canvas.Font) ; 
S<:t.BkMOde(bmpText.Canvas.llan..Ue,TRANSl'ARENI); 
for -i:= 0 to (StrList.Count-1) do 
bmpTexLCanvas.TextDut(O,i *Tinggi,StrList.Strings[ i I); 
£nvalidateRoct(Handle,@Box,False); 






with StrList do 
begin 
Add(' Ucapan terima kasih kepada : '); 
Add('- Ayahanda tercinta ..... '); 
Add(' - lbtmda tersayang ... .'); 
Add(' untuk beliau berdua . .'); 
Add(' lbank you for teaching rm: .. .'); 
Add(' how to swvive in this fuckin world'); 
Add(' - All my sisters and my brothers'); 
Add(''); 
Add(''); 
Add(' especially to the beloved XXXX'); 
Add(''); 
Add(''); 
Add(' - Mdr.Sjarief Widjaja, MSc,Ph.O'); 
Add(' in capability as our Advisoty Lectute'); 
Add('- Mr.Ir.Soejitno,- nx -lTS.'); 
Add(' in capability as our Advisory Lecture'); 
Add(' - VHL Staffs'); 
Add(''); 
Add(' V-Ins 2.4- would not'); 
Add(' have been what it is today'); 
Add(' without the belp and support'); 
Add(' from all thecse people'); 
Add(''); 
Add(''); 
Add(' At last... .'); 
Add(' we just can say .. . '); 
Add(' what is under.;tood ..... '); 
Add(' ..... need not to be discussed'); 
t-'fld; 
end; 
procedure lFonnSuwun.EvTimer(var M:TMessage); 
lx:gin 








if(Posisi+TotHeight <Box. Top) then Posisi:= Box.Bottom 
else dec(Posisi); 
end; 
procedure "lFonnSuwun.FormCreate(Sender: TObject); 
begin 
l.lox::o Rcct(20,20,.160 ,165); 





procedure TFormSuwun.FormDcstroy(Scndcr: TOhjc.:ct); 
begin 







procedure TFonuSuwwtFonnPaint(Sendcr: TO~jcct); 
begin 
Canvas. Rectangle(Box. Lefi -I ,Box.T op-
1 ,Box. Right+ l ,Box. Bottom+ 1 ); 
t:nd; 
end. 
Konsep dan Perancangan Program Database 
PENDAHULUAN 
Ada beberapa aplikasi perancangan program database yang sekarang 
ini banyak ditemui, diantaranya adalah : dBASE Ill, dBASE IV, FoxBase, 
FoxPRO, Paradox, Clipper dan lain-lain. Tetapi masing-masing aplikasi 
program tersebut mempunyai kelemahan massing-masing sehingga seorang 
programmer harus dapat memilih jenis aplikasi program yang sesuai agar 
penerapannya akan memudahkan si pelilakai. 
T eknik perancangan program database ada dua met ode yang 
digunakan yaitu : 
metode Normalisasi 
metode Entity Relationship 
· Masing-masing metode diatas saling melengkapi satu sama lain. Pilihan 
untuk metode yang akan digunakan ter~antung oleh programmer itu sendiri. 
Untuk tingkat pemula sebaiknya menggunakan metode Normalisasi. 
Sedangkan untuk yang sudah berpengalaman sebaiknya memakai Entity 
Relationship. 
DEFINISI 
Kita mengenal beberapa definisi yang akan digunakan di dalam 
perancangan program database yaitu : 
ENTITY : 
Entity adalah orang, tempat, kejadian atau konsep yang informasinya 
direkam. 
A TRIBUTE FIELD : 
Setiap entity mempunyai atribute (field) atau seutan untuk mewakili 
suatu entity. 
DATA VALUE : 
Yaitu suatu data aktual atau informasi yang disimpan pada tiap atribute 
atau field. 
RECORD I TUPLE : 
Record atau tuple adalah kumpulan elemen atribute beserta data 
valuenya yang sating berkaitan dalam menginformasikan entity secara lengkap. 
Satu record I tuple mewakili satu data atau informasi tentang sesuatu entity. 
FILE : 
File adalah kumpulan record-record sejenis yang mempunyai panjang 
elemen yang sama, atribute yang sama, namun berbeda-bedaa data value tiap-
tiap atributenya. 
DATABASE : 
Database adalah kumpulan file-file yang sating berkaitan antara satu file 
dengan file yang lain sehingga membentul< satu bangunan data untuk 
menginformasikan satu perusahaan, instansi dalam batasan terrtentu. Jika 
terdapat file yang tidak dapat dipadukan atau dihubungkan dengan file yang 
lainnya, berarti file tersebut bukanlah kelompok dari satu database. Ia akan 
membentuk satu database sendiri. 
KONSEP DATABASE MANAGEMENT SISTEM 
Database Management Sistem ( DBMS ) yaitu sekumpulan data yang 
saling berhubungan dan satu set program untuk mengakses dta tersebut. 
Database Management Sistem terdiri dari : 
DATABASE 
Database adalah kumpulan file-file Yang saling berelasi, dimana relasi 
tersebut biasanya ditunjukkan dengan kunci dari tiap file yang ada. Satu 
database menunjukkan satu kumpulan data yang dipakai dalam satu lingkup 
perusahaan, instansi. Dalam satu file terdapat record-record yang sejenis, 
sama besar, sa rna bentuk, dan merupakan kumpulan entity yang seragam. 
Satu record terdiri dari field-field yang sa ling berhubungan untuk menunjukkan 
bahwa field tersebut dalam satu pengertian yang lengkap dan direkam dalam 
satu record. Apabila kita ingin menyebut isi dari field maka digunakan atribute 
atau merupakan judul dari suatu kelompok entity tertentu. 
PROGRAM PENGELOLA 
Program pengelola merupakan satu paket program yang dibuat agar 
memudahkan dan mengefisienkan pengorganisasian data ke dalam database, 
seperti: 
• menambah data 
• menghapus data 
• mengambil data 
• membaca data 
• membuat query 
• mengurutkan data 
• mencetak data 
Hubungan antara definisi di atas dan antara database dengan program 
pengelolanya dapat dilihat pada gambar dibawah ini : 
GAMBARAN DBMS 
PERANAN DATABASE PROGRAM 
Didalam suatu perusahaan sering didapati berbagai permasalahan yang 
timbul akibat dari rumitnya manajemen data yang ada. Masalah-masalah di 
atas dapat dikelompokkan menjadi beberapa diantaranya : 
• Redundansi dan lnkonsistensi data 
• Kesulitan pengaksesan data 
• lsolasi data untuk Standarisasi 
• Multiple user ( ban yak pemakai ) 
• Masalah data secutity ( keamanan data ) 
• Masalah integrasi data ( kesatuan ) 
• Masalah independence data ( kebebasan data ) 
Masalah-masalah diatas dapat dijelaskan dibawah ini : 
REDUNDANSI DAN /NKONSISTENSI DATA 
Apabila file-file database dan program pengelolanya dibuat oleh 
prografrlmer yang berbeda pada waktu yang berselang lama, maka ada 
beberapa bagian data yang mengalami penggandaan pada file-file yang 
berbeda dalam satu database. Penyimpangan data di beberapa tempat 
untuk data yang sama disebut redundansi. Adanya redundansi akan 
mengakibatkan pemborosan pada ruang penyimpanan data. Disamping itu 
biaya untuk mengakses data menjadi lebih tinggi karena penge~aan 
mengakses data harus dilakukan di beberapa file yang berbeda. 
Penyimpangan data yang berulang-ulang di beberapa file dapat 
mengakibatkan terjadinya inkonsistensi data. 
KESULITAN DALAM PENGAKSESAN DATA 
Apabila disuatu perusahaan dibutuhkan data-data perhitungan dengan 
suatu spesifik khusus maka pencetakan akan sulit dilakukan mengingat kriteria 
yang sesuai dengan yang diminta tidak terdapat dalam program yang dibuat 
untuk mencetak data tersebut. Penyelesaian masalah diatas adalah kearah 
DBMS yang mampu mengambil data secara langsung dengan bahas yang 
familiar dan mudah digunakan (user friendly) yaitu melalui penyedian menu-
menu program pengelolanya. 
ISOLASI DATA UNTUK STANDARISASI 
Jika data tersebar dalam beberapa file dalam bentuk fonnat yang tidak 
sama, maka ini akan menyulitkan dalam menulis program pengelolanya untuk 
mengambil dan menyimpan data. Oleh karena itu data dalam suatu database 
haruslah dibuat satu format yaitu format text database sehingga mudah dibuat 
program pengelolanya. Bisa dibayangkan bagaimana sulitnya membuat 
program pengelola database bila datanya dibuat dari campuran format text file 
Pascal, Basic, C++, Lotus. 123 dan sebagainya. 
MULTIPLE USER ( BANYAK PEMAKAI ) 
Untuk mempercepat semua daya guna sistem dan mendapat responsi 
waktu yang cepat, beberapa sistem mengijinkan banyak pemakai untuk 
mengupdate data secara bersama-sama maupun bergantian. Salah satu 
alasan mengapa database dibangun, karena nantinya data tersebut digunakan 
oleh banyak orang dalam waktu yang sama atau berbeda, diakses oleh 
program yang sama tapi berbeda orang dan waktu. 
MASALAH DATA SECURITY ( KEAMANAN DATA ) 
Tidak semua pemakai sistem database diperbolehkan untuk 
mengakses semua data dan metakukan pengorganisasian ( pengaturan dan 
pengubahan ) data yang telah diaksesnya. Keamanan data ini dapat diatur 
lewat progam yang dibuat oleh programmer atau fasilitas keamanan dari 
operating sistemnya misalnya : 
Novell Netware untuk Local Area Network 
Direct Acces untuk Personal Computer 
MASALAH INTEGRITAS DATA ( KESATUAN DATA) 
Database berisi file-file yang saling berkaitan, masalah utama adalah 
bagaimana keterkaitan antara file tersebut terjadi. Jadi yang utama adalah field 
kunci apa yang mengkaitkan satu file dan file lainnya dalam satu database. 
MASALAH DATA INDEPENDECE ( KEBABASAN DATA ) 
Pada suatu aplikasi yang krta buat dengan bahasa pemprograman 
BASIC misalnya, bila program telah kita buat untuk menyelesaikan pembacaan 
data untuk file tertentu maka apabila program telah jadi dan terdapat 
perubahan struktur pada file tersebut maka program tersebut haruslah diubah. 
Dapat dikatakan apabila struktur datanya berubah maka struktur program 
pengelolanya jt;ga berubah. Hal ini berarti bahwa program pengelola database 
yang kita buat tidak bebas terhadap database yang ada. Berfainan dengan 
paket bahasa yang menggunakan pengolahan DBMS ( Database Management 
System), apapun yang terjadi pada struktur file, setiap kita akan : 
melihat I mencari data cukuplah dengan perintah SEARCH atau FIND 
menambah data cukup dengan perintah APPEND atau NEW 
mencari data sesuai dengan kriteria tertentu cukup dengan QUERY 
Hal ini berarti perintah-perintah dalam peket DBMS bebas terhadap 
database yang dikelolanya. Apapun perubahan dalam database, semua 
perintah akan mengalami kestabilan tanpa perlu diubah-ubah. Namun perlu 
pula dipikirkan bagaimana bila ada syarat-syarat terhadap database yang ada. 
ABSTRAKSI DATA ( DATA ABSTRACTION) 
Database Management System mempunyai kegunaan agar sipemakai I 
user mampu menyusun suatu pandangan abstraksi dari data. Bayangan 
mengenai data tidak lagi memperhatikan kondisi sesungguhnya "Bagaimana" 
suatu data masuk ke dalam database, "Bagaimana" proses penyimpanannya 
dalam disk (media penyimpan), di sektor manakah ia disimpan, tetapi 
menyangkut secara menyeluruh bagaimana data tersebut dapat diabstraksikan 
I digambarkan menyerupai kondisi yang dihadapi pemakai sehari-hari. 
Adapun sistim yang sesungguhnya tentang teknis bagaimana data disimpan 
dan dipelihara seakan disembunyikan kerumitannya dan kemudian 
diungkapkan dalam bahasa dan gambar yang mudah dimengerti oleh orang 
awam. 
Jadi pada dasarnya abstraksi data adalah suatu kemampuan data 
untuk membentuk suatu pandangan tertentu pada si pemakai. Pemakai I 
user dapat dikelompokkan menjadi 3 tingkatan abstraksi saat memandang 
suatu database yaitu : 
• Level Fisik J 
(', .. , 
• Level Konseptual 
• Level Pandangan Pemakai ( View Level ) 
Masing-masing level mempunyai tingkat abstraksi yang berbeda dan akan 
I 
dijabarkan sebagai berikut: 
LEVEL FISIK : 
Level fisik adalah level abstraksi paling rendah. Level ini 
menggambarkan "bagaimana" data disimpan dalam kondisi yang sebenarnya, 
seperti: 
• Bagaimana proses data diubah dalam bentuk bahasa mesin. 
• Bagaimana proses penambahan sector bila data telah ditambah dan 
disimpan dalam media penyimpanan. 
• Bagaimana proses pembagian sector untuk data yang tidak sama. Level ini 
mrupakan level paling kompleks. Struktur data level terendah terletak dalam 
level ini. Level ini digunakan oleh seorang System Analist. 
LEVEL KONSEPTUAL 
Level konseptual merupakan level abstraksi data yang lebih tinggi 
daripada Level Fisik. Ia menggambarkan data apa yang disimpan dalam 
database, dan hubungan yang terjadi antar data. Level ini keseluruhan 
database. Pemakai tidak memperhatikan kerumitan dalam struktur Level Fisik 
lagi. Penggambaran cukup dengan memakai kontak, garis keterrangan 
secukupnya. Level ini digunakan oleh database administrator (Programmer), 
yang akan memutuskan informasi apa saja yang akan dipakai dan dipelihara 
oleh user dalam satu database. 
LEVEL PANDANGAN PEMAKAI ( VIEW LEVEL ) 
Level pandangan pemakai ini merupakan level abstraksi tertinggi yang 
menggambarkan hanya satu bagian dri keseluruhan data. Bila pada level 
konseptual data merupakan suatu kumpulan informasi yang besar dan 
kompleks, maka pada level ini data hanya sebagian saja yang dilihat dan 
dipakai. Hal ini disebabkan oleh karena beberapa pemakai I user program 
database yang dibuat tidak membuat semua isi database. Level ini sangat 
dekat dengan pemakai I user. Setiap user butuh sebagian dari database. Ada 
beberapa kelompok user dengan pandangan berbeda yang membutuhkan data 
dalam database. Orang yang beke~a pada level ini sering disebut sebagai 
pemakai I user program. Jadi tingkatan abstraksi di atas didefinisikan untuk 
memudahkan hubungan antara pemakai I user program pada level Pandangan 
Pemakai dengan program pengelola program database yang dibuat pada Level 
Konseptual. Adapun hubungan antara ketiga level diatas dapat digambarkan 
seperti dibawah ini : 
Konsep dari Level Abstraksi Data ini akan mempermudah pengertian 
mengenai kebebasan data (Data Independence). Kebebasan data dapat 
dibagi menjadi 2 bagian utama yaitu : 
Phisycal Data Independence: 
Yaitu kebebasan untuk mengubah bentuk tampilan fisik database tanpa 
mengakibatkan suatu aplikasi program ditulis kembali. Modifikasi ini dilakukan 
pada level fisik dan dimaksudkan untuk meningkatkan daya guna DBMS. 
Logical Data Independence : 
Yaitu kebebasan untuk mengubah bentuk konseptual program 
pengelola database sehingga mengakibatkan suatu aplikasi program ditulis 
kembali. Modifikasi pada Logical Data Independence ini berada pada Level 
Konseptual sehingga merubahnya berarti merubah struktur program pengelola 
databasenya. 
Dengan menggunakan Level Abstraksi Data diatas maka kita dapat 
lebih mudah memahami Arsitektur Database Management System seperti yang 
kita lihat pada gambar dibawah. Gambar ini memperlihatkan bagaimana 
peranan seorang Database Administrator I Programmer dan apa saja yang 
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Database Programmer r------....: 
Pandangan Fisik 
Penyimpanan Database Level Pandangan Fisik 
Gambar Arch. DBMS. 
PAKET BAHASA 
Bahasa 
Dalam DBMS terdapat paket bahasa yang berguna untuk 
pengorganisasian database yang ada. Di sini ada 3 bahasa yang termasuk 
dalam bahasa pengelola DBMS yaitu : 
• Data Definition Language ( DOL ) 
• Data Manipulation Language ( DML ) 
• Query Language 
Ketiga bahasa diatas mempunyai kegunaan masing-masing di dalam 
pengorganisasian, tapi mereka akan bekerja bersama-sama dalam proses 
pengorganisasian. Masing-masing bahasa diatas akan dijelaskan sebagai 
berikut : 
DATA DEFINITION LANGUAGE ( DDL) : 
Data Definition Language adalah satu bahasa yang berisi satu set 
definisi perintah khusus untuk menspesifikasikan pola database yang 
diorganisasikan. Hasil spesifikasi dari perintah-perintah khusus tersebut adalah 
satu set tabel yang disimpan dalam file khusus yang disebut Data Dictionary 
atau Directory. Satu Directory adalah satu file yang berisi metadata, yaitu 
"data" mengenai data. File ini dikonsultasikan dahulu sebelum data sebenarnya 
dibaca atau dimodifikasi dalam satu sistem database. Struktur penyimpan dan 
metode akses yang digunakan sistem database dispesifikasikan dengan satu 
set definisi dalam satu tipe DOL yang disebut Data Storage dan Definition 
Language. Hasil kompilasi dari definisi ini adalah satu set perintah yang 
menspesifikasikan suatu terapan yang rinci dari pola database yang biasanya 
tersembunyi dari user! pemakai. Contoh dari perintah ini adalah : CREATE, 
MODIFY, SETUP, NEW. 
DATA MANIPULATION LANGUAGE ( DML) 
Data Manipulation Language ( DML ) adalah bahasa yang mengijinkan 
pemakai untuk mengakses dan memanipulasi data sebagai yang telah 
diorganisasikan sebelumnya dalam model data yang tepat. 
Jadi DML mengijinkan pemakai I user untuk : 
• Mengambil informasi baru ke dalam database 
• Menyisipkan informasi baru ke dalam database 
• Menghapus informasi dari database 
Di dalam DML ada 2 tipe yaitu : 
• Procedural DML : 
DML yang membutuhkan masukan dari pemakai untuk 
--
menspesifikasikan data apa saja yang dibutuhkan dan bagaimana cara untuk 
mer:'dapatkannya. 
• Non Procedural DML : 
DML yang menbutuhkan masukan dari pemakai untuk 
menspesifikasikan data apa saja yang dibutuhkan tanpa menspesifikasikan 
bagaimana cara untuk mendapatkannya. Tipe Non Procedural DML ini sangat 
mudah digunakan dan dipelajari oleh pemakai I user dibanding dengan 
Procedural DML. Keduanya akan dipakai dalam pembuatan program database 
Standarisasi Penyimpangan dan Perbaikan pada Proses Produksi Kapal ini. 
QUERY 
Query adalah pemyataan yang berisi kriteria tertentu untuk diajukan 
dalam mengambil suatu informasi menurut kriteria tersebut. Berdasarkan cara 
ke~anya. Query ini termasuk DML Language. 
PENGGUNA DATABASE 
· Dilihat dari otoritasnya terhadap suatu database, maka dikenal 3 jenis 
pengguna yaitu: 
• Database Manager 
• Database Administrator 
• Database User 
Ketiga database diatas dapat dijelaskan sebagai berikut : 
DATABASE MANAGER 
Database Manager adalah orang yang bertugas menyediakan suatu 
modul program yang berisi tentang hubungan antara pentyimpanan data Level 
Fisik dalam database dengan suatu aplikasi program dan query yang diajukan 
ke modul. Dengan kata lain, database manager merupakann orang y~ng 
membuat bahasa yang akan dipakai untuk mengolah program database. 
Misalnya: 
• Perusahaan pembuat Program Dbase yaitu Ashon Tate 
• Perusahaan pembuat Program FoxPRO yaitu Microsoft Coorporation. 
DATABASE ADMINISTRATOR 
Database Asministrator adalah orang yang mempunyai kekuasaan 
sebagai pembuat pusat pengontrolan terhadap seluruh database dan program 
database yang dibuatnya untuk mengolah database tersebut. Dengan kata lain 
Database Administrator adalah programmer database. Fungsi Database 
Administrator adalah : 
• Mendefinisikan pola struktur database 
• Mendefinisikan struktur penyimpanan dan metode akses program 
• Mampu memodifikasi pola program daan organisasi database 
• Memberikan kekuasaan pada user untuk mengakses database 
• Menspesifikasikan integritas suatu data 
DATABASE USER 
Database User adalah orang yang berhak untuk memakai dan 
menjalankan program database. Berdasarkan pengalamannya Database User 
dibagi menjadi 2 yaitu : 
Casual User 
Pemakai program database maupun bahasa pengolah database yang 
telah berpengalaman. Cassua/ User ini berinnteraksi dengan program melalui 
bahasa query yang belim ada ( belum dibuat oleh programmer). 
NaiVe User 
Pemakai program database maupun bahasa pengolah database yang 
belum berpengalaman. Ia bekinteraksi dengan program m~upun bahasa 
pengolah database melalui pemilihan menu yang telah ada ( telah dibuat oleh 
programmer) . 
Hubungan antar pengguna database dan struktur databasenya dapat dilihat 













Untuk merancang suatu database diperlukan suatu keahlian dan 
pengetahuan tentang database itu sendiri. Hal ini karena merancang database 
merupakan peke~aan yang sangat sulit. Kesulitan utama dalam merancang 
database adalah bagaimana merancang pola databasenya sehingga dapat 
memuaskan pemakai I user sesuai dengan yang diinginkan. Untuk itu 
perancangan model konseptual akan menunjukkan entity dan relasinya 
berdasarkan proses yang diinginkan oleh organisasi perusahaan. Ketika 
menentukan entity dan relasinya dibutuhkan anal isis data tentang informasi 
yang ada dalam spesifikasi di masa mendatang. Semua ini adalah tugas 
seorang Database Administrator. Pada peraancangan model konseptual 
penekanan dilakukan pada struktur data dan struktur program. 
Adaapun pendekatan yang dilakukan pada model konseptual ada dua 
cara yaitu: 
• T eknik Normalisasi 
• Teknik Entity Relationship 
Kedua cara diatas akan dijelaskan sebagai berikut : 
TEKNIK NORMALISASI 
T eknik ini dipakai dalam pembuatan program untuk mengelola satu file 
database tanpa ada hubungan dengan file yang lain dalam satu database. Jadi 
teknik ini hanya dipakai Ul}tuk satu file database saja. Dalam pelaksanaanny::~ 
t k 'k N I' . . . d'k I d 2 . . k . 't -~ - .m .... orma..tsasl 1n1 1 ena engan Jems unc1 ya1 u : 
FIELD KUNCI ( KEY FIELD ) : 
Field kunci adalah suatu field dalam file yang dapat memakili suatu 
record tertentu. Setiap pencarian record cukup dengan menyebut salah satu 
dari field diatas maka akan didapatkan daata lengkap mengenai record yang 
diinginkan. Namun ada kemungkinan bahwa ada beberapa record yang diwakili 
oleh salah satu kunci field. Karena itu kunci field kurang efektif bila dapakai 
untuk mengidentifikasikan suatu kejadian spesifik dari entity dalam mencari 
suatu record. 
FIELD KUNCI KANDIDAT ( KEY CANDIDATE FIELD ) : 
Field kunci kandidat adalah satu kunci field yang dapat 
mengidentifikasikan secara unik suatu kejadian spesifik dari suatu entity. 
Karena kekhusussannya, field kunci kandidat dapat digunakan untuk mencari 
record tertentu yang mempunyai ciri-ciri berbeda dengan record yang lain, baik 
itu melalui perintah SEARCH, LOCATE, maupun FIND. 
Karena itu teknik Normalisasi ini digunakan hanya untuk 
mengorganisassi file saja, maka t~knik ini belumlah merupakan teknik 
pemrogaman database yang dapat memberikan hasil optimal bagi pemakai I 
user. 
TEKNIK ENTITY ~ELA TIONSHIP : 
T eknik Entity Relationship digunakan untuk pembuatan program 
pengelola file-file yang saling berkaitan. Teknik ini memerlukan suatu Field 
Kunci Relasi (Relation Field Key), yaitu field kunci yang terdapat dalam file-file 
dalam suatu database. Field ini menjadi field penghubung antar file. Sehingga 
bHa programmer menghapus field kunci ini maka field ini akan hilang dari file-
file yang memuatnya. Ada beoor~f-\::l jen!s. hubungar ~.nt~r 6!~ da.lam 1 
database yang ditentukan oleh jenis field kunci relasinya yaitu : 
One to one relationship : 
One to one relationship adalah hubungan antara dua file yang berbeda 
dalam satu atau lebih database. Hubungan ini diwujudkan dengan penentuan 
satu atau lebih Field Kunci Relasi sehingga pengontrolan record pada 2 file 
tersebut dapat dilakukan melalui field kunci relasi tersebut. Misalnya 
programmer ingin membuat query pada 2 file yang terhubung pada field kunci 
relasi tertentu, maka ia akan mendapatkan hasil proses query sesuai kriteria 
dari kedua file yang bersangkutan. 
One to many ~lationshlp : 
One to many relationship adalah hubungan antara lebih 2 file yang 
berbeda dalam satu atau lebih database. Hubungan ini diwujudkan dengan 
penentuan satu atau lebih field kunci relasi. Bila dilakukan sesuatu proses akan 
memberikan hasil yang berhubungan dengan file-file yang terkait tadi. Jadi 
apabila diadakan perubahan pada field kunci relasi tersebut, maka data value 
dari record yang didalamnya terdapat field tersebut akan berubah. Untuk itu 
penerapan teknik Entity Relationship ini dipertukan pengataman dan harus hati-
hati datam memakainya, karena suatu kesalahan yang tak disengaja yang 
dilakukan pada field kunci relasi akan mengakibatkan perubahan data record 
file-file yang terkait. Namun bagaimanapun teknik Entity Relationship ini sangat 
berguna dan akan memberikan hasil yang optimal bila untuk merancang 
program database yang mempunyai banyak file di dalamnya. 
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1. Pada proses produksi kapal sering terjadi pcnyimpangan tcrhada_ be u '· chn vlc'!'" 'J 
dar i p\~rencanaan, diantara penyirnpangan dibawah ini penyimpangan manakah yang 
seri ntj te rjadi : 
<: ~' Deformasi snd ut d) Penyusutan 
b) Defmmasi memanjang e) Kesalahan pernasangan 
c) Deformasi buckling 
2. Pacla tahap proses produksi apakah penyimpangan sering terjadi: 
a) tahap Fabrikasi d) tahap Erection 
b) tahap Sub-Assemble e) tahap lain 
c) tahap Assemble 
3. Pada daerah manakah yang paling sering terjadi ketidak lurusan ( misaligment ) pada 
proses produksi kapal : 
a) Daerah lambung d) Sekat mema~jang 
b) Daerah geladak e) Pel at alas dalam 
c) Sekat melintang 
4. Diantara konstruksi dibawah ini, daerah manakah yang sering mengalami perubahan 
sudut : 
a) Antara konstruk.si lambung dan Geladak. 
b) Antara pel at alas dalam dan sekat melintang. 
c) Antara pelat alas dalam dan pelat lunas. 
d) Antara pelat alas dalam dan sekat mamanjang. 
e) konstruksi lain. 
5. Diantara penyrmpangan dibawah ini, penyimpangan manakah yang paling senng 
terjadi pada konstruksi lambung : 
a) Perubahan sudut antara konstruksi Jambung dan Geladak. 
b) Terjadi penggelombangan pada pelat sekat 
c) Terjadinya defleksi pada block lambung. 
d) Terjadinya ketidak tepatan pada sambungan pengelasan ( seamslag ) pada 
pelat alas dalam pelat sekat. 
e) Te1jadi penyimpangan bentuk lain. 
6. Faktor apakah yang sering menjadi penyebab utama te~jadinya penyimpangan bentuk 
pada proses produksi kapal. 
a) Faktor Material. 
b) Faktor Tenaga Kerja. 
c) Faktor Metode produksi. 
d) Fak.'tor Peralatan procluksi. 
e) Faktor lain. 
7. Padc proses erection penyimpangan apakah yang sering dijumpai: 
a) Terjadi ketidak lurusan pacta pertemuan sambungan antara block-block. 
b) Terjactinya gab-gap pada sambungan tumpul diantara block-block. 
c) Te~jadinya distorsi selektifpacta block lambung. 
d) Terjadinya deflcksi pada block lambung. 
e) Te1jadi penyimpangan lain. 
8. Dian tara penyimpangan dibawah ini, penyimpangan manakah yang sering terjadi : 
a) Tetjadinya lekuk-lekuk pada centre girder. 
b) Terjadinya lekuk-lckuk pada side girder. 
c) Tetjadinya lekuk-lekuk pacta penumpu-penumpu. 
d) Terjadinya penggelombangan pada pelat sekat. 
e) Terjadi penyimpanpn lain. 
1 
9. Pnda suatu proses produksi kapal sering terjadi penyimpangan yang disebabkan oleh 
kasalahan atau kekurang telitian pengukuran, da~rah manakah yang paling sering 
mengalami penyimpangan yang disebabkan oleh kesalahan tersebut : 
a) Daerah pelat kulit. 
b) Daerah pel at sekat memanjang. 
c) Daerah pelat lunas. 
d) Daerah pelat alas dalam. 
e) Daerah sekat melintang. 
10. Pada setiap proses produksi, pada daerah mauakah yang sering men gal ami deformasi 
a) Sambungan tumpul, yaitu pacta pelat kulit, pelat alas dalam dan pelat sekat. 
b) Pada Centre girder, Side girder dan Penumpu-penumpu. 
c) Pada pel at kulit dan pelat geladak. 
d) Pada pelat alas dalam dan sekat melintang. 
e) Pacta daerah lain. 
1 
Berilah tanda V pada kolom jawaban yang anda anggap paling benar 
1. Pada proses erection sering terjadi ketidak lurusan pada 
pe1temuan sambungan antara block-block atau seksi-seksi . 
2. Pada proses erection senng terjadi gap-gap pada 
sarnbungan tumpul diantara block-block atau seksi-seksi . 
3. Pada sambungan T antara hubungan sekat melintang 
dcngan pel at geladak sering terjadi gap. 
4. Apakah sering terjadi perubahan sudut antara konstruksi 
lambung dan geladak. 
5. Apakah sering terjadi penytmpangan sudut antara pelat 
alas dalam dan pelat lunas. 
6. Apakah sering terjadi peny1mpangan sudut antara pelat 
alas dalam dengan sekat melintang. 
7. Apakah deforrnasi sudut sering menyebabkan terjadinya 
penyimpangan pelat antara dua titik tumpuannya. 
8. Apakah deformasi buckling senng mcnyebabkan 
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9. Apakah deformasi sudut senng menjadi penyebab 
terjaclinya angular misaligment pada sambungan tumpul, 
yaitu pada pelat kulit, pelat alas dalam, dan lain-lain. 
tO. Deformasi memanjang sering menjadi penyebab terjadinya 
defleksi pada block lambung. 
11 . Terjadinya ketidak lurusan pada pertemuan sambungan 
antara block-block atau seksi-seksi sering disebabkan 
adanya penyusutan pada block atau seksi pada saat proses 
pembuatannya. 
12. Apakah defonnasi buckling dan perubahan sudut pada 
penegar-penegar sering menjadi penyebab tetjadinya 
penggelombangan pada pelat kulit. 
13. Adanya penyusutan, deformasi sudut, deformasi 
memanjang dan kesalahan pemasangan sering menjadi 
penyebab te1jadinya penyimpangan kearah kelebaran dari 
badan kapal. 
14. Apakah adanya deformasi memanJang, deformasi sudut, 
dan kesalahan pemasangan menjadi penyebab timbulnya 
penym1pangan sudut antara pelat alas dalam dan sekat 
me1iiltang. 
15 . Terjadinya perubahan sudut antara konstruksi lambung 
dan geladak banyak disebabkan karena adanya perubahan 
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16. Apakah deformasi sudut dan kesalahan pemasangan sering 
menjadi penyebab terjadinya perubahan sudut antara pelat 
alas dalam dan pelat lunas. 
17. Deformasi sudut senng menjadi penyebab tcrjadinya 
distcrsi selatifpada block lambung. 
18. Pacta proses erection sering terjadi ketidak tepatan pada 
sambungan pengelasan ( seamslag) pada pelat alas dalam, 
pelat sekat dan lain-lain. 
19. Pada tahap erection sering dijumpai adanya lekuk pada 
kttlit dan sekat mernanjang / melintang. 
20. Apakah sering terjadi gap pada sambungan tumpul pada 
bracket. 
21. Deformasi senng menjadi penyebab terjadinya 
penyimpangan pada proses produksi kapal. 
22. Apakah sering terjadi lekuk pada pelat kulit, sekat dan 
peiat lunas. 
23. Pernahkah terjadi ketidak lurusan pada sambungan senta 
antara dua block yang akan disambung. 
24 . Apakah bentuk peny1mpangan seperti pacta soal no 25 











25 . Masih adakah bentuk penyimpangan lain selain yang ada 
diba\vah ini : 
• Defonnasi sudut 
e Deformasi memanjang 
• Deformasi buckling 
• Penyusutan 
• Kesalahan pemasangan 
D D 
1 
PENYIMPANGAN PADA PROSES }'ABRIKASI 
,---------
DIMENSI 
General Members dibanding dengan Ukuran 
yang Benar 
• Pada proses nesting terjadi kesalahan pada 
potongan 2 komponen dimana hasil potongan 
memotong kedua komponen sepanjang 40 mm. 
( gambar dan program sudah benar ). 
• Terjadi kesalahan dimensi (tekor I terjadi gap) 
pada material pelat sebesar 15,40 dan 50 mm. 
• Terjadi ketidak cocokan dimensi Iebar antara 
program dan nesting dari basil pemotongan NC 
plasma. 
Terutama Tinggi Wrang dan Penumpu Dasar 
Ganda dibanding dengan Ukuran yang Uenar 
• Terjadi kesalahan program yang mengakibatkan 
material mengalami tekor I gap sebesar 8 mm. 
PENANDAAN (Bevel/ Okobei) 
• Terjadi kesalahan penandaan bevel, tanda bevel terbalik. 
• Terjadi kesalahan penandaan pada posisi rN dari design. 




• Block RD plate 24 
hasil tidak sesuai 
dengan gambar 
kerja. Ukuran yang 
benar 254 mm, 
sedangkan Iebar 
actual 3 90 mm, jadi 
tidak cocok dengan 
plate dalamnya. 
Plate Deck 
• Pada pelat Deck 
posisi Aft Iebar 
2750, keadaan 
aktual 2650, jadi 
te*di gap 
sebesar 100 mm. 
PENYIMPANGAN PADA PROSES ASSErviBLY 
KETELITIAN P~EMASANGAN DISAIN 
-
Gap Sebelum Pengelasan Gap Antara Bagian Komponen Kesalahan 
Pemasangan .-----------------+~~-=~~~-r--~~~--·--t---Uottom Shell 
• Pada block 
Double Bottom 
terjadi tekor I 
gap sebesar 20 
mm terhadap 
Bottom Shell . 
• Terjadi 
tekor/gap 




Tank Top & Plate Shell I Wing Bulkhead Frame 
1 Plate Shell +------------+ !-----·----+--
• Terjadi tekor I • Pada Block Double 
gap antara Tank Bottom sambungan 
Top ke Joint antara dua plat shell 
Block I Shell terjadi gap sebesar 
Joint sebesar 15 - 12 mm. 
30mm. 
• Pada Join Plat Shell 
terjadi gap sebesar 
15-35mm. 




antara 13 - 43 
mm. 























tekor antara 12 
-20 mm. 
• Pada salah 
satu frame 
(PIS) , terjadi 





posisi Wing Bhd 
dalam kenyataan 




• Pengelasan pada 
Frame tidak bisa 
dilakukan karena 
Man-Hole tidak 
ada pada Tank Top 
• Pada Main Deck 
ada lubang sebesar 
750 x 675 p/s, 
sedangkan pada 
gambar tidak ada 
lubang. 
L- _ .....t_______________ ____j__ tiga j arak frame 
• Pada salah satu 
fi·ame, materialnya 
ada lubang Scalof 
semuanya ~/S), 
----·- ---· 
berbelok keatas seharusnya pad a 
sehingga bagian (P) 
terjadi gap te11utup. 
sebesar I 0 mm. 
• Pada salah satu 
• Lebar frame meterialnya 
komponen tidak ada lubang 
gam bar 1000 Scalof semua 
mrn, sedangkan bagian (P/S) . 
material 
komponen • Pada salah satu 
Iebar 950 mm. frame ada lubang 
Jadi terjadi longitudinal. 
tekor sebesar sedangkan gambar 












-- ~-- -...... 
PENYIMPANGAN PADA PROSES ERECTION 
I ; 




- --- - i 
j i Kerataan Pelat Deformasi Gap Sebelum Pengelasan Gap Antara Bagian i Pemotongan Okobei Kesalahan 
Pemasangan 
J _ Komponen L -------+---------i 
Deck Plate Shell Plate ' 







35 mm (P) dan 55 
mm (S). 






sebesar 30 - 45 
mm. Kesalahan 
pada Iebar joint 
block bagian 
bawah (drawing 
sebesar 1600 mm), 
yaitu kurang dari 
1600. 
• Terjadi Deformasi 
pada plat tepi yang 
terletak pada sisi 
kanan (S). 
• Tinggi sambungan 
pelat dari wash 
Deck kurang sebesar 
150 mm dari yang 
direncanakan pada 
Drawing. 








sepanjang ± 350 
mm dan terjadi gap 
pada deck sepanjang 
+ 300 mm dan 
tinggi 20 rnm. 
• Terjadi Gap antara 
sambungan dua Plat 
Shell Block antara 8 -
20mm. 
• Plat Shell Block DB 
terjadi gap sebesar 
antara 0 - I 5 mm dan 
Plat Shell Block lain 
antara 0- 10 mm. 
• Plat Shell Block DB 
terjadi gap sebesar 
antara 0 - 17 mm dan 
• Hull Construction pada 
Engine Girder terjadi gap 
pada sambungan tumpul 
antar floor dan engine 
girder. 
• Terjadi gap sambungan 
tumpul pada sambungan 
Bracket melebihi 10 mm. 
• Terjadi misalignment 
untuk prose joint erection 
pada upper deck. 
Plat Shell Block lain I • Terjadi gap pada 
antara 0- 9 mm. sambungan I antara floor 
• Pada Block terjadi 
gap sebesar 3, 5 mm 
ke arah kanan (S) . 
dan side girder double 
bottom. 









ketebalan 19 mm 
dan pelat dengan 





• Terjadi kesalahan 
pada sambungan 
dua pelat dimana 
pe1at pertama 
dengan tebal 21 mm 
dan pelat kedua 
dengan tebal 12 mm 
• Lubang Sea Cest 
625 x: 600 pada 
pelat belurn 
dipotong. 
• Terdapat dua 
buah Main Hole 





tersebut tidak ada 
karena Wing Bhd 
kedap. 





• Terjadi lekuk pada 




----------~---- -- ·--·-- -
belum dipotong 
tints (Okobei) . 








yang sama. Hal ini 
sering tetjadi pada 
penebalan pelat di 
daerah Sea Cest. 














sehingga bevel dan 
Okobei menjadi 
tidak sesuai . 
karena membatasi 
tangki . 
• Karena kondisi di 
lapangan, maka 
dibuat Temporary 





• Tangki terletak 
diantara 4 jarak 
Frame, Joint 
Block belum 
dapat di Fitting 
disebabkan 
lubang Man Hole 
yang terletak 
disalah satu 




• HP 370 x 13 pada 
slah satu 
• frame menutupi 
Man Hole Tank 
Top, sehingga 
Man Hole tidak 
berfungsi . 
